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La investigación tiene como principal objetivo determinar de qué manera la Implementación 
de la Ingeniería de Métodos para incrementar la Productividad en un Empresa Textil, 
Huachipa - 2019. Se determinó el título de la investigacion, el enfoque internacional, nacional, 
la realidad problemática, los antecedentes, la teoría relacionada, se analizó el pareto a través 
de juicio de experto la cual diagnosticó tres causas: falta de estandarización de los tiempos de 
proceso, falta de procedimiento de manufactura adecuada y por ultimo demasiado reproceso 
de costura, también se planteó los problemas, los objetivos y las hipótesis. 
La investigación es de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, diseño de investigación pre 
experimental, las variables de Operacionalización, la población y la muestra que es de ocho 
semanas antes y ocho semanas después, los datos de la microempresa como también el 
proceso de producto, la ubicación de la microempresa, la línea de producción se detallaron las 
maquinarias, se realizaron los diversos diagramas, se realizó el árbol de problema que sirvió 
para detectar la causa raíz del problema y realizar el plan de acción.  
Por otro lado se obtuvieron los resultados de la situación actual que fue: el tiempo estándar 
antes fue de 20 minutos, la eficiencia antes fue de  86.21%, la eficacia antes fue de 69.69%, la 
productividad antes fue de 60.219%, después de la implementación de la ingeniería de método 
se obtuvieron los datos en: tiempo estándar después es de 15 minutos, la eficiencia después es 
de 93.52%, la eficacia después es de 85.05% y la productividad después es de 80.54% con un 
incremento de 25%. Ahora se puede determinar que un operario puede producir 44 pantalones 
por día. 
Se concluye con los resultados descriptivos y estadísticos la prueba de normalidad. 
Palabras clave: Estudio de trabajo, optimización de recurso, nivel de cumplimiento, 







The main objective of the research is to determine how the Implementation of Engineering 
methods to increase Productivity in a Textile Company, Huachipa - 2019. The title of the 
research, the international, national approach, the problematic reality, the background was 
determined. , the related theory, the pareto was analyzed through expert judgment which 
diagnosed three causes: lack of standardization of process times, lack of proper manufacturing 
procedure and finally too much seam reprocessing, the problems were also raised, the 
objectives and the hypotheses. 
The research is applied, quantitative approach, pre-experimental research design, 
Operationalization variables, population and the sample that is eight weeks before and eight 
weeks later, microenterprise data as well as the product process, The location of the 
microenterprise, the production line, the machinery were detailed, the various diagrams were 
made, the problem tree was used to detect the root cause of the problem and carry out the 
action plan. 
On the other hand, the results of the current situation were obtained: the standard time before 
was 20 minutes, the efficiency before was 86.21%, the efficiency before was 69.69%, the 
productivity before was 60.219%, after the Method engineering implementation data were 
obtained in: standard time after is 15 minutes, efficiency after is 93.52%, efficiency after is 
85.05% and productivity after is 80.54% with an increase of 25%. Now it can be determined 
that an operator can produce 44 pants per day. 
The normality test is concluded with the descriptive and statistical results. 









En el ámbito internacional el sector textil se da como influencia el comportamiento de tener 
productos de muy buena calidad, asimismo, debemos distinguir mucho la competencia que nos 
orienta a seguir mejorando y más aun en este mercado tan competitivo que es el rubro 
mencionado. Muchas personas toman como iniciativa en este mundo de prendas con el 
comienzo de un taller que solamente se dedique al servicio de las confecciones de prendas mas 
remarcadas, dentro de ellas podemos nombrar a los mas utilizados que son los incomparables 
pantalón jeans que a menudo utilizamos en cualquier labor de nuestras vidas. Teniendo en 
cuenta este tipo de concepto en una empresa debemos comenzar a mejorar de manera interna y 
reforzando nuestra ventaja en el mercado y una herramienta de gran potencial y de menor 
costo es la Ingeniería de Métodos. 
Por ello sostiene Palacios (2009) “La importancia de la ingeniería de métodos, radica en el 
desempeño efectivo del personal en cualquier tipo de tarea, ya que el costo de contratar, 
capacitar y entrenar una persona, es cada vez más alto” (pág. 28) 
A nivel nacional en el presente año el mercado de textiles y confecciones será dinámico, se 
verificará un crecimiento de un 6.5%, que se da por la impulsación del consumo interno, en 
tanto, las exportaciones e importaciones avanzarían 10% y 9.8% respectivamente. (La 
Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria – SUNAT). 
Finalizando el año 2018 las exportaciones de textiles y confecciones sumaron un total de US$ 
1.403 millones, el conjunto de confecciones fue de prendas de vestir (68,2% de participación), 
fibras textiles (12,7%), hilados (10,2%) y tejidos (8,9%). La exportación de prendas de vestir 
logró un total de US$ 957 millones, donde destacaron los envíos de t-shirts y camisetas 
(40,1% de participación), camisas y blusas, suéteres y chalecos, y trajes de sastre. Destacaron 
Devanlay Perú, Industrias Nettalco y Topy Top como principales exportadores de prensas de 
vestir. (La Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria – SUNAT) 
Para la empresa textil, fue fundada en el año 2015, vienen desarrollando este servicio desde 
hace 6 años, que se encuentra ubicado en Lurigancho – Chosica, en la asociación Hubert 
Lanssier Mz. G Lote 16, paralelo con la avenida Cajamarquilla, de la mano del dueño y 
fundador Chirinos Chavez Noé, se puede mencionar que la empresa mantiene una serie de 




ya que al observar de primer plano, podemos encontrar tanto por comentario propio del dueño 
que las fallas mas importantes son las actividades en desorden este porque también pudimos 
observar que la ubicación de las maquinas están mal distribuidas y la falta de alguna repisa 
para que el operario no genere más tiempo en agacharse a cada momento para recoger las 
piezas de tela, la demora en algunos procesos de confección mas resaltantes como en el 
armado de las vistas del delantero y los bolsillos del posterior, de la misma forma, en la 
variación de los tiempos en la confección, creando fallas en la costura, esto se produce porque 
el trabajador (costurero) que es contratado a destajo suele ver la manera de como empezar a 
armar el pantalón pasando de una maquina a otra, evidenciando una falta de método razonable, 
creando a su vez retrasos que se acumularán en la entrega, otro de los aspecto es el ausentismo 
que también ocasiona que la producción se retrase. 
A continuación mostramos el estado de producción que hemos podido observar en 36 días 
para efectos de diagnóstico. 
Con respecto a la productividad observamos que cada dos semanas se espera elaborar 600 
pantalones, pero lo real son 480, teniendo una producción diaria real de 40 pantalones en 
promedio dentro de una jornada que se espera sea de 11 horas de trabajo de lunes a viernes, en 
cuestión los días sábados son 9 horas de labor. 
Tabla 1: Podemos observar el siguiente cuadro para los horarios de trabajo. 
Horario Laboral de Lunes a Viernes Descants Horas por día: 
Entrada: 8:00 a. m. 
01:20 hora 10:40 horas 
Salida: 8:00 p.m. 
Horario Laboral los días Sábados Descanso: Horas por día: 
Entrada: 8:00 a.m. 
01:10 hora 07:50 horas 
Salida: 5:00 p.m. 
Fuente: (Elaboración propia) 
 
Teniendo en cuenta lo mencionado, analizamos la productividad de 36 días de trabajo antes de 
la implementación tomando un promedio de producción diario. 
Para la eficiencia. Tomamos las Horas Reales: 10:40 horas de lunes a viernes y 7:50 horas los 
sábados  haciendo un total de 230.66 reales en estas esta incluido la hora de refrigerio y los 




Horas Totales: 12 horas al día por los 5 días más 9 horas los sábados que hacen 69 horas 
semanales por 4 semanas  hacen un total de 276 horas. 
Para la Eficacia. 
Calculamos las unidades reales producidas entre las esperadas. 
Para la Productividad  
Tabla 2: Tomamos como resultado el producto de ambas dimensiones Eficiencia y Eficacia. 
Primera Semana de Producción. 
Eficiencia Eficacia Productividad 
86.07% 67.75% 58.43% 
Fuente: (Elaboración propia) 
Esto nos da como resultado las malas condiciones de trabajo en cuanto a la organización de un 
método mas asequible y productivo sumado a estos indicios es la falta de un control de la 
productividad dentro de la empresa. 
Internacional. 
Un trabajo elaborado por la empresa estadounidense Premiere Global Service Inc. Nos indica 
que uno de los países más productivos es Alemania, esto dado que las grandes y pequeñas 
empresas de ese país que resaltan la importancia de la estandarización de sus procesos. A nivel 
internacional existen empresas que consideran importante en la mejora de procesos, la 
eliminación de actividades improductivas y en reducir los tiempos de cada proceso; ya que de 
esta forma llevará a ser más productivo a la empresa y mejorar su competitividad. Asimismo , 
entre los paises con mayor productividad  en el mundo se tiene a Israel, Finlandia, Japón, 
Suecia, entre otros; según el reporte del Indice Mundial de la Innovación 2012.  
Nacional  
Para el año 2016 según un reporte de The Conference Boar; Perú presentaba  una de las 
mayores tasas de crecimiento en la productividad laboral a nivel de America y algunos paises 
de centro America; ya que logró incrementar un 2.2% en relación al 2015 y logro superar a 





De igual forma en la actualidad el diario Gestión (2019), nos indica los siguiente “En el 2018, 
el subsector textil y confecciones logró un alza de 10% en las exportaciones, alcanzando así 
envíos por US$ 1,400 millones. Sin embargo, aún no se ha alcanzado los US$ 2,200 millones 
en exportaciones alcanzandos en el 2012, cuando se logró el récord histórico. 
En este 2019 creemos que estas exportaciones van a superar entre 8% y 7%, ojalá sea más, la 
idea es desarrollar un programa de promoción mucho más intenso en términos de 
presentaciones del formato Perú Moda en Asia y en Europa, y misiones más especializadas en 
Latinoamérica.” (párr. 4). 
Se visualiza el diagrama N° 1 ishikawa, la tabla N° 1 de pareto en el anexo 
Nivel Nacional DEZAR, Manuel. Aplicación de la Ingeniería de Métodos para mejorar la 
Productividad en el área de costura de la empresa inversiones Geno S.A.C, San Juan de 
Lurigancho, 2016. Tesis para obtener el título de Ingeniero Industrial. Lima: Universidad 
Cesar Vallejo, 2016, 128pp. 
se determinó que la aplicación de la herramienta Ingeniería de Métodos se mejoró el nivel de 
eficacia en 33.20 tambien la eficiencia incrementó un 3.15% y la productividad en 33,46%. 
HUAMÁN, Tomas. La ingeniería de Métodos y el incremento de la productividad en el área 
de control de calidad en una Empresa Manufacturera, Independencia, 2016. Tesis para la 
obtención de título profesional de Ingeniero Industrial. Lima. Universidad Cesar Vallejo, 
2016. 154pp. 
De esta investigación se tuvo como resultado final que la ingeniería de métodos incrementa la 
productividad en el área especificado en un 14.6575%.  
Entre las conclusiones que se obtuvieron que al implementar el estudio de métodos la 
productividad tuvo un incremento de 20.21% en el área de calidad de una empresa 
manufacturera, por otro lado también se obtuvo una mejora en la eficiencia con una diferencia 




GUTIERREZ, Rubí. Aplicación del Estudio de Métodos para mejorar la Productividad en el 
área de Soporte Técnico de la Empresa Computronic S.A.C, Los Olivos, 2015. Tesis para la 
obtención de título profesional de Ingeniero Industrial Lima, Universidad Cesar Vallejo, 2015. 
173pp. 
De esta investigación se tuvo como resultado un incremento en la productividad del 14,38%, 
la eficiencia incrementó un 7,53% y la eficacia en 16,16%. 
CULCO, Claudia. Aplicación de la Ingeniería de Métodos en el proceso productivo de cajas 
de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa industrias art Print. 
Trujillo, 2015. Tesis para la obtención de título profesional de Ingeniería Industrial Trujillo. 
Universidad Cesar Vallejo, 2015. 123pp. 
Esta investigación llego a la conclusión que la aplicación del estudio de métodos contribuyó a 
determinar el orden al proceso e identificar aquellas operaciones que no generan valor alguno. 
De la misma manera de llegó a la conclusión de que el 45% de las actividades eran 
improductivas al inicio y posterior a aplicar la herramienta solo se tuvo un 7% de actividades 
improductivas. Por ello se determinó que si es posible la disminución de tiempos aplicando 
este método. 
Nivel Internacional PINEDA, José. Estudio de tiempos y movimientos en la línea de 
producción de pisos de granito en la fabrica casa blanca S.A., Tesis para obtención de título 
profesional de Ingeniería Industrial Guatemala. Universidad de San Carlos de Guatemala. 
138pp. 
 De esta investigación se tuvo como resultado un incremento en la productividad de 33.60%  
Como resulatado se tuvo un incremento de la productividad de la mano de obra de un 20%, y 
con la limpieza de las maquinas y el mantenimiento adecuado se logró un incrementó un 34%, 
los tiempos improductivos en cada proceso se redujo en un 24.72% . 
ARARAT, Alejandra., Estudio de métodos y tiempos en el proceso productivo de la línea de 
camisas interior de Makila CTA, para mejorar la productividad de la empresa. Tesis de grado 
para la obtención de título profesional de Ingeniería Industria. Santiago de Cali, Colombia. 




De esta investigación se tuvo un incremento en la productividad de 37.9%, en cuanto a la 
eficiciencia de un 10,93% y la eficacia de 27,45%. 
AMORES, Olger y VILCA, Luis. Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la 
productividad de pollos eviscerados en la empresa H & N Ecuador ubicada en la panamericana 
norte sector lasso para el periodo 2011-2013. Tesis de grado para la obtención del título de 
ingeniero industrial. Latacunga, Ecuador. Universidad Técnica de Cotopaxi. 2011. 
Se tuvo un incremento de la productidad 17.14% , un 13,23 de la eficiencia y  un 19.53% de la 
eficacia. 
CURILLO, Miriam. Análisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de la fábrica 
artesanal de hornos industriales Facopa.Tesis de grado para la obtención de título de Ingeniero 
Comercial. Cuenca, Ecuador. Universidad Politécnica Salesiana sede Cuenca. 2014. 
Con la aplicación de la herramienta en la toma de tiempos y movimientos se puede apreciar 
que las mejoras es el cambio en el indice de productividad actual con el indice de 
productividad propuesta o impuesta en el horno panorámico que mejoró en un 1.14 a 1.19, 
dando un porcentaje de 4.38% en el incremento de la productividad, en el horno de 4 latas 
industrial se noto de igual modo un crecimiento de 1.53 a 1.70, dando un incremento de la 
productividad de 11.11%, y por ultimo en el horno de 6 latas industrial, se noto el mismo 
cambio con 1.18 a 1.19 calculando un porcentaje de 0.84%. Apreciando que realmente el 
cambio en la productividad es significativo y genera que la empresa FACOPA tenga mejoras 
secundarias o por efecto de la buen crecimiento mostrado en la producción y minimizando 
esos sub problemas que normalmente se tenía con los trabajadores y la labor que 
desenvolvían, tambien se propueso el costo de contrato de un personal profesional para dirigir 
la mejora continúa de estos avances. 
A. Salaam, H & B. How, S & Ab. Rashid, Mohd Fadzil Faisae. (2012). Productivity 
improvement using industrial engineering tools. Materials Science and Engineering 
Conference Series. 36. 2006.  
Minimizing the number of defects is important to any company since it influence their outputs 




in a manufacturing recycle paper box company. This study starts with reading the standard 
operation procedures and analyzing the process flow to get the whole idea on how to 
manufacture paper box. At the same time, observations at the production line were made to 
identify problem occurs in the production line.  
Jaffrey. (2015). Improvement of productivity in low volume production industry layout by 
using witness simulation software. Malaysia: Faculty of Mechanical Engineering, Universiti 
Malaysia Pahang. 
In clonclusion a new design has been designated by reorganizing the design, which is bringing 
the buffer closer to The filling and stamping machine. By simulating design through the use of 
software, the efficiency of the The machine increases, productivity also increases. The result 
obtained shows an improvement, which is a reduction of 2.84% and 1.08% in the idle time of 
the filling and stamping machine and expiration date Printing machine respectively. Increase 
labor efficiency and this is done by reducing the distance. between machines. A total of 
10.68% of changes in work efficiency is calculated. 
Last but not least, in term of productivity, the original layout produces 216 units per hour 
while the newly improved layout could produce 224 units per hour. The knowledge of 
manufacturing system can be used to improve the system of a factory to get a better 
performance and consequently increase productivity and reduces waste to get more profit. 
MYRONENKO, Yana. Productivity – measurement and improvement. (Tesis maestría). 
Stockholm: Department of Real Estate and Construction Management. 2012. 
The aim is to analyze staff productivity and enterprise development proposals for planning to 
increase its productivity. 
Productivity is one of the keys to financial success of the enterprise. At the same time one of 
the key performance indicators2 of the Enterprise produced per unit of labor input, the ratio of 
the results to the labor costs incurred. 
The New Prоductivity Parаdigm suggеsts methоds that are effесtive in imprоving productіvity 
in a fіrm. Bоth the Six Sіgma quаlity progrаms sоme оther prаctical ways to іmprove 





Ingeniería de Métodos  
La ingeniería de métodos, es un estudio que se realiza en distintos tiempos esto dentro de la 
producción de un producto o servicio, el ingeniero o supervisor a cargo debe realizar el 
desarrollo del producto, de la misma manera se debe estudiar de manera seguida todas las 
áreas esto con el propósito de ver nuevas formas en las que se pueden elaborar un producto de 
buena calidad (Niebel y Freivalds, 2014. P. 3) 
La ingeniería de métodos es la técnica que estudia todas las operaciones de una determinada 
parte del trabajo, este con el fin de reducir o eliminar toda la operación innecesaria y de esta 
manera poder encontrar la forma y/o el método más rápido para poder hacer todas las 
operaciones necesarias; de la misma forma todo esto se determina por medio de mediciones, el 
tiempo empleado por un trabajador para una determinada operación y buscar alternativas de 
mejorar continuamente durante todo el proceso y con esto será posible mejorar la 
productividad que se busca. 
Estudio de Movimientos  
“El estudio de movimientos es como la ciencia que desecha el desperdicio del tiempo, que al 
realizar movimientos innecesarios, mal conceptualizados. Con el fin de encontrar el método a 
desarrollar empleando el menor tiempo y esfuerzo” (Porret, 2014, p. 403). 
“El estudio de movimientos, como el estudio y evaluación cuidadosa de movimientos 
corporales realizados en cada tarea. El propósito es eliminar o reducir movimientos 
innecesarios de manera que se reduzcan los movimientos ineficientes” (Niebel y Freivalds, 
2014, p. 110). 
En este proyecto de investigación el estudio de movimientos será muy provechoso pues con 
este podremos determinar los movimientos que se realizan en cada actividad, pues estos se 





Para el estudio de movimientos, el propósito es reducir al máximo o eliminar todos los 
movimientos que no suman al proceso productivo esto con el fin de que se minimicen los 
movimientos innecesarios. 
Estudio de Tiempos  
“El estudio de tiempos es un procedimiento que se utiliza para medir tiempos que se requiere 
de cada trabajador calificado, quien realiza una labor normal, el estudio de tiempo también 
incluye el estudio de métodos. Así mismo los expertos deben observar los métodos mientras se 
está realizando el estudio” (Hodson, 2001, p. 121) 
El estudio de tiempos es la mejor manera de crear estándares que determinan la producción de 
una manera justa. 
Es decir, que el estudio de tiempos es usado para encontrar el tiempo estándar al realizar una 
operación, siempre teniendo presente los tiempos improductivos que suceden, también las 
demoras, la fatiga dentro de ellos los suplementos y otros retrasos que puedan ocurrir durante 
el periodo del trabajo. 
Tiempo Estándar 
Es el tiempo que se requiere para hacer un producto en un puesto de trabajo para esto se toman 
en cuenta tres condiciones muy importantes: operario bien calificado, trabajo a una velocidad 
de ritmo normal. Todas estas condiciones mencionadas son muy importantes para comprender 
el estudio de tiempos. 
El tiempo normal es "el tiempo que requiere un operario calificado para realizar una tarea, a 
un ritmo normal para completar un elemento, ciclo usando un método prescrito" Organismo 
Internacional del Trabajo (OIT: Introducción al estudio del trabajo, 2008). 
Tstd = Tn (1 + S) 
Tstd: Tiempo estándar  
Tn: Tiempo Normal 





La productividad es la transformación de los recursos que da como resultado los bienes y 
servicios además mientras más eficiente sea la transformación, más productiva será la 
organización y mayor será el valor agregado a los productos obtenidos (bienes y servicios) y 
los insumos utilizados (mano de obra, capital, etc.) la misión de los altos mandos es dirigir 
todos los esfuerzos para mejorar la razón entre salida e insumo y por ende mejorar la 
productividad, que significa mejorar la eficiencia y eficacia para el buen uso de los recursos 
(Heiser y Render, 2004, p. 13).  
La productividad en términos generales es la fabricación o elaboración de productos o 
servicios con la menor cantidad de recursos empleando un determinado tiempo en cada 
proceso sin necesidad de realizar movimientos innecesarios con el fin de tener como resultado 
un producto que cumpla con las necesidades y especificaciones de calidad que el mercado 
requiere. 
La productividad se define como la utilización de la mayor eficiencia los recursos para tener 
un buen funcionamiento de los procesos para mejorar la productividad en el área que se está 
estudiando. 
Por lo tanto, la productividad depende de la cantidad de recursos con las que contamos, ya que 
en algunos casos las empresas buscan tener una mejor productividad empleando la menor 
cantidad de recursos. Dicho esto para lograr que la empresa textil Huachipa, 2019 incremente 
la productividad se deben aplicar las herramientas y seguir las recomendaciones que 
indicaremos. 
Eficiencia  
Es la relación que existe entre los recursos programados y los insumos que se utilizan. 
La eficiencia en la definición más conocida se dice que se encuentran relacionados los 
recursos y productos o servicios realizados, para ello en la empresa textil Huachipa 2019, se 




Tal como menciona el autor Gutiérrez la eficiencia es el resultado de emplear o realizar todo 
lo planeado versus lo programado con tal de cumplir las metas trazadas dentro de una 
organización o empresa en procesos de crecimiento (Gutiérrez, 2015, p. 21). 
Eficacia 
La eficacia es el grado en que se realizan las actividades programadas y si se logran los 
objetivos o resultados previstos. 
Por ende la eficacia consiste en usar los recursos para alcanzar los objetivos propuestos, pues 
la eficacia es la relación que existe entre los productos logrados y los objetivos que se han 
propuesto. La eficacia en la productividad es considerada como el indicador del uso correcto 
de la ejecución planificación y control de procedimientos y procesos dentro de una 
organización o empresa. 
Formulación del problema. 
Problema general 
¿De qué manera la Ingeniería de Métodos incrementará la productividad en la empresa textil, 
Huachipa - 2019? 
Problemas Específicos 
PE1: ¿De qué manera la Ingeniería de Métodos incrementará la eficiencia en la empresa textil, 
Huachipa - 2019? 
PE2: ¿De qué manera la Ingeniería de Métodos incrementará la eficacia en la empresa textil, 
Huachipa - 2019? 
Justificación Económica. 
El estudio de tiempos y métodos que se va a realizar va a contribuir bastante a la empresa 
textil Huachipa, 2019 a que sea una empresa más rentable pues con este proyecto de 
investigación será posible aumentar la eficiencia y la eficacia, esto porque se obtendrán menos 
productos defectuosos. Por ende se cumplirá con el pacto de entrega de todos los pedidos y 




De la misma manera este proyecto de investigación contribuirá a reducir los costos de 
producción, esto porque se reducirá el tiempo que se tarda en confeccionar  y también 
incrementará la producción lo cual hará que la empresa sea rentable. 
Justificación Metodológica 
El siguiente proyecto de investigación se justifica desde la perspectiva práctica, pues se 
propone al problema encontrado una alternativa de solución, esto porque la investigación está 
orientado al tipo de investigación experimental esto significa que al concluir esta investigación 
se tendrán resultados que van a justificar que la herramienta aplicada soluciona al problema 
que se ha encontrado en la empresa textil, Huachipa 2019.Esto será posible usando 
instrumentos para medir tanto la variable independiente “Ingeniería de métodos“ y la 
dependiente “Productividad“. 
Justificación Práctica  
Una vez la investigación esté terminada, aquellos resultados obtenidos serán presentados a la 
empresa textil, Huachipa 2019, este proyecto de investigación contribuirá a la empresa a 
reducir los tiempos improductivos, además también eliminar aquellos movimientos 
innecesarios que realizan los operarios. Teniendo toda esta información se nos hará más fácil 
hacer la programación de la producción, nos ayudará a tener un control de todos los costos 
dentro de la producción y en respuesta a ello tendremos más ganancia, también brindar 
productos bien elaborados con calidad y esto hará que se satisfaga las necesidades de los 
clientes y empleados. 
Hipótesis 
Hipótesis General 
La Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en la empresa textil, Huachipa – 2019. 
Hipótesis Específicas 
HE1: La Ingeniería de Métodos incrementa la eficiencia en la empresa textil, Huachipa – 
2019. 






Determinar de qué manera la Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en la 
empresa textil, Huachipa – 2019. 
Objetivos Específicos 
OE1: Determinar de qué manera la Ingeniería de Métodos incrementa la eficiencia en la 
empresa textil, Huachipa – 2019. 
OE2: Determinar de qué manera la Ingeniería de Métodos incrementa la eficacia en la 
empresa textil, Huachipa – 2019. 
 
II. MÉTODO 
2.1. Tipo y Diseño de investigación   
Aplicada 
Esta investigación  es aplicada puesto que, se va a realizar y luego ejecutar en la empresa 
textil, Huachipa 2019 que se encuentra en el rubro textil donde se busca mejorar la 
productividad empleando la herramienta Ingeniería de Métodos. 
Nivel de Investigación  
Descriptivo - correlacional  
La presente investigación es descriptiva puesto que vamos a describir los datos y 
características de la población en la que nos vamos a enfocar y también es correlacional 
porque hay una relación existente en las 2 variables la variable dependiente “Productividad” y 
la independiente “Ingeniería de Métodos” con lo mismo en primera instancia mediremos las 
variables y luego por medio de una prueba de hipótesis y la aplicación de instrumentos que 
son estadisticos se llegará a la correlación existente. 
Cuantitativo 
Para esta investigación se van a recolectar datos conforme a las  variables y las dimensiones 




proceso utilizando la ingeniería de métodos y de esta manera poder comprobar la hipótesis. 
Cuando se uso de la estadìstica.    
Pre – experimental  
"Este tipo de diseños se caracterizan por un bajo nivel de control y, por tanto, baja validez 
interna y externa. El inconveniente de estos diseños es que el investigador no puede saber con 
certeza, después de llevar a cabo su investigación, que los efectos producidos en la variable 
dependiente se deben exclusivamente a la variable independiente o tratamiento" (Buendía, L. 
1998 pág. 94). 
Este proyecto decimos que es pre- experimental; ya que para realizar esta investigación se 
tomará un pequeño grupo de investigación, asimismo para implementar la herramienta 
utilizaremos el mismo grupo para poder verificar el desempeño de este, el cual será evaluado y 
tambien analizado consecuente a esto se tomará una decisión, con esto también se busca 
probar la relación existente que hay entre las 2 variables. 
Longitudinal  
Para la siguiente investigación se van a tomar  datos que se evalaran con un antes y un después 
de la implementación de la herramienta ingeniería de métodos, pues esto nos ayudarán a 
realizar una comparación de los datos obtenidos en el presente  y aplicarles dentro de la 
empresa. 
2.2.  Operacionalización de Variables 
 
Variables independientes: Estudio de trabajo 
 
Palacios (2009), sostiene lo siguiente “La ingeniería de métodos comprende el estudio del 
proceso de fabricación o prestación del servicio, el estudio de movimientos y el cálculo de 
tiempos y por tanto se encarga de prever ¿Dónde encaja el ser humano?, ¿Cómo desempeñar 






Dimensión 1: Estudio de tiempo 
Según Cruelles (2013), “El estudio de métodos de una tarea es la investigación sistemática de 
las operaciones que la componen, su tipología, materiales y herramientas utilizadas. 
El estudio de métodos divide y desglosa la tarea en una parte razonable de operaciones. De 
esta manera se entiende mejor como se ejecuta la tarea y de este modo sirve para unificar un 
método operatorio para todos los implicados en una ejecución. Además, es el punto de partida 
para su mejora. Si bien se hace notar que el hecho de describir un método operatorio ya es en 
sí una mejora, probablemente la más importante” (p. 161). 
 
Dimensión 2: Estudio de movimiento 
“El estudio de movimientos es como la ciencia que desecha el desperdicio del tiempo, que al 
realizar movimientos innecesarios, mal conceptualizados. Con el fin de encontrar el método 
desarrollar empleando el menor tiempo y esfuerzo” (Porret, 2014, p. 403). 
Variable dependiente: Productividad 
Para Cruelles (2013), “Las empresas necesitan incrementar su productividad, ya que ello 
supone un mejor aprovechamiento de los recursos empleados al conseguir más producción con 
igual consumo de recursos, o producir lo mismo con menor consumo de ellos. Cualquier 
posibilidad que no pase por una de estas dos opciones, no es aumentar la productividad” (p. 
11). 
Dimensión 1: Eficiencia 
Según Cruelles (2013), “Eficiencia mide la relación entre insumos y producción, busca 
minimizar el coste de los recursos («hacer bien las cosas»). En términos numéricos, es la razón 
entre la producción real obtenida y la producción estándar esperada” (p. 10). 
Dimensión 2: Eficacia 
Para García (2006), “La eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede ser 
un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra cuando se obtiene 
un resultado deseado con el mínimo de insumos: es decir, se genera cantidad y calidad y se 
incrementa la productividad. De ello se desprende que la eficacia es hacer lo correcto y la 




Tabla de operacionalizacion  
Fuente: (Elaboración Propia) 




































Palacios (2009), sostiene lo 
siguiente “La ingeniería de 
métodos comprende el estudio 
del proceso de fabricación o 
prestación del servicio, el 
estudio de movimientos y el 
cálculo de tiempos y por tanto 
se encarga de prever ¿Dónde 
encaja el ser humano?, ¿Cómo 
desempeñar las tareas?, ¿Qué 
método seguir y la 
distribución de los materiales 
y/o herramientas?”. (p. 28). 
La teoría de las 
restricciones es  
Diseñando el Estudio de 
Tiempos y Movimientos 
del proceso podremos 
estandarizar el tiempo de 
cada operación en el taller 
textil de pantalones en tela 
cruda y así poder 





𝑻𝑺 = 𝑻𝑵 ∗ (𝟏 + 𝑺) 
TS: Tiempo Estándar 
TN: Tiempo Normal 
Fv: Factor de Valoración 
S: Suplementos 













VM: Variación de movimientos 
CMA: Cantidad de movimientos actuales 






























“La productividad no es una 
medida de la producción ni de 
la cantidad que se ha fabricado 
sino de la eficiencia que se 
han combinado y utilizado 
recursos para lograr los 
resultados específicos 
deseables” (Criollo, 2005, p. 
19). 
La productividad es la 
eficiencia y la eficacia al 
no tener bien establecidos 
estas dos dimensiones el 
taller textil no podrá llegar 
a su meta ni ser 
competitiva en el mercado. 
Para esto utilizaremos 
estándares que favorezcan. 
Eficiencia 
Optimización 
























2.3. Población y Muestra y Muestreo 
Población 
Para Bernal (2016), “La población es un conjunto de todos los elementos a los cuales se 
refiere la investigación” (p, 210). 
La poblacion para la investigación será determinada por los registros de producción diarios del 
mes de julio del 2018 hasta Mayo del 2019. 
Muestra 
Para Bernal (2010), “La muestra es la parte de la población que se toma, donde se recaba la 
información para el desarrollo de la nvestigación y sobre el cual se hace la medición y la 
observación de las variables de la investigación” (p. 160). 
La muestra será el registro de producción de la línea de costura de jeans en crudo en la talla 32 
el cual nos salió 36 días. Para esto se utilizó la fórmula para una investigación cuantitativa. 
  
𝑛 =
(α + 𝛽)2 ∗ 2 ∗ 𝜎2
∆2
   𝑛 =
(1,96 ∗ 0,802) ∗ 7.882
3.942
  𝑛 = 32 𝑑𝑖𝑎𝑠 
Alfa=95% 
Beta=80% 
Desviación estándar=  
Precisión = mitad de desv. Estándar 
N= 
Muestreo 
Se tienes 36 registros antes y 36 registros después de la implementación. 
Se tomará el muestreo no probabilístico por conveniencia. Porque yo estoy decidiendo los días 
en que se tomara la muestra. 
2.4. Técnicas e Instrumentos de recolección de datos, validéz y confiabilidad 
Para esta investigación la validez de los instrumentos que vamos a usar se van a determinar 
por el software SPSS statistics 25, mediante el coeficiente de correlación (Pearson) el mismo 





 Técnicas de Recoleccion de datos. 
“Las técnicas de recolección de datos es un conjunto de reglas y procedimientos que permiten 
al investigador establecer una relación con con el objeto de la investigación (Pino, 2007, p. 
145). 
Para esta investigación vamos a utilizar la técnica de la observación, pues con esto tendremos 
los datos necesarios para realizer el estudio. 
Observación. 
“La observación es un registro que es sistemático y confiable que son manejadas por 
dimensiones e indicadores” (Valderrama, 2014, p.194  
Instrumentos de Recolección de datos. 
Según Valderrama (2014) nos menciona lo siguiente “Los instrumentos son aquellos objetos o 
materiales que el tesista o investigador emplea para recolectar información” (pag. 175 ) 
Dicho lo siguiente el instrumento que se utilizará serán las fichas de recolección de datos, el 
cronómetro, el tablero de observaciones y una calculadora estos nos serviran para levantar 
información del area de producción de la empresa textil Huachipa, 2019 que es el lugar donde 
se hará el estudio correspondiente. 
Cronómetro 
Para Niebel y Freivalds (2009), “En la actualidad se utilizan dos tipos de cronómetros: el 
tradicional cronómetro minutero decimal (0.01 min) y el cronómetro electrónico que es mucho 
más práctico. […] Con el costo de los cronómetros mecánicos de más de 150 dolares y la 
disminución en el precio de los electrónicos, el uso de cronómetros mecánicos desparece con 
rapidez”(pag. 330). 
Tablero de estudio de Tiempos. 
Para Niebel y Freivalds (2009), “Cuando se usa un cronómetro, los analistas encuentran 




Formas de Estudio de Tiempos. 
Los autores Niebel y Freivalds (2009) nos dicen lo siguiente con respecto a este punto 
importante, “Todos los detalles del estudio se registran en una forma de estudio de tiempos. 
[…] La operación en estudio se identifica mediante información como nombre y número del 
operario, descripción y número de la operación, nombre y número de la máquina, herramientas 
especiales usadas y sus números respectivos, el departamento donde se realiza la operación y 
las condiciones de trabajo prevalecientes. Es mejor proporcionar demasiada información 
concerniente al trabajo estudiado que tener muy poca.” (pag. 331). 
Validez 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), “La validez, en términos generales, se refiere al 
grado en que un instrumento mide realmente la variable que pretende medir. Por ejemplo, un 
instrumento válido para medir la inteligencia debe medir la inteligencia y no la memoria. Un 
método para medir el rendimiento bursátil tiene que medir precisamente esto y no la imagen 
de una empresa. Un ejemplo—aunque muy obvio—de completa invalidez seria intentar medir 
el peso de los objetos con una cinta métrica en lugar de con una báscula” (p. 200). 
Se define los indicadores con la medicion de a correlacion de pearson. 
Confiabilidad 
“Cuando se realiza un proyecto de investigación este debe cumplir dos características 
principales y estan son la validez y la confiabilidad ambas son muy importantes para una 
investigación científica, pues se sabe que los instrumentos que utilizaremos deber reunir 2 
caracteristicas más y estan son precisión y seguridad y estas estan en el SPSS Pearson 
(Valderrama, 2014. p. 206). 
2.5. Procedimiento 
Descripción de la empresa.  
La empresa esta dedicada al rubro textil desde hace 5 años, sin embargo vienen desarrollando 
el servicio, la confección y reparación de prendas desde ya 6 años, se encuentra ubicado en 
Lurigancho - Chosica, dentro de la asociación Hubert Lanssier en la manzana G lote 16.  La 





Producir y comercializar los productos hechos de tela Jean, porque es de utilidad diaria y 
viable en el mercado por su comodidad, estilo, y por su elegancia que hacen que toda persona 
lo adquiera por su calidad e innovación y así poder satisfacer la necesidad de sus clientes. 
Visión: 
Ser una empresa textil reconocida en mercados nacionales e internacionales enfocada en la 
elegancia y vanguardia que las nuevas tendencias de la moda que se requiera. 
Valores: 
• Responsabilidad: Cumplir nuestros compromisos y obligaciones con puntualidad, prontitud, 
esmero y calidad.   
• Respeto y Cortesía: Ser respetuosos de la dignidad de cada persona dando un trato 
considerado y cortés, como el que deseamos para nosotros.   
• Honestidad: Actuar con integridad; ser congruente entre el decir y el actuar; informar con 
veracidad, conducirnos con rectitud. 
• Integridad: Sobre todo para cumplir todos estos valores se debe tener uno como principio de 
los demás que en el caso de la empresa en la integridad tanto en lo personal como en lo 
laboral. 
Organigrama de la empresa. 
En la lilustración se verificará detalladamente la organización de la empresa textil y de que 
























Tabla 3: Datos de la productividad semanal antes de la implementación 
Empresa:   Método: Pre test Post test 
Analista:   Área:   
Eficiencia (Horas utilizadas/Horas programadas)*100 
Eficacia 
(Producción real obtenida/Producción programada)*100 
Instrumento: Formato de recolección de dato Indicador:   
Mes Semana Fecha Eficiencia Eficacia Productividad 
Julio 
1 lunes, 22 de julio de 2019 86,07% 67,75% 58,43% 
2 lunes, 29 de julio de 2019 86,38% 72,10% 62,45% 
Agosto 
3 lunes, 05 de agosto de 2019 85,93% 70,29% 60,54% 
4 lunes, 12 de agosto de 2019 87,07% 67,39% 58,73% 
5 lunes, 19 de agosto de 2019 85,64% 69,93% 60,06% 
6 lunes, 26 de agosto de 2019 86,19% 70,65% 61,06% 
Promedio total 86,21% 69,69% 60,21% 






Datos de la productividad semanal antes de la implementación  
Fuente: Elaboración propia. 
Se evalua los resultados obtenidos durante las seis semanas antes de la implementación y se 
tiene los resultados siguientes que: en la semana uno se tiene una productividad de 58.43% 
esto debido a que se tiene una eficacia de 67.75% y una eficiencia de 86.07% se tiene que 



















Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6
Eficiencia 86.07% 86.38% 85.93% 87.07% 85.64% 86.19%
Eficacia 67.75% 72.10% 70.29% 67.39% 69.93% 70.65%





Tabla 4: reportes antes de la implementación de la herramienta
lunes, 22 de julio de 2019 45 32 583 660 34 46 88,3% 73,9% 65,3%
martes, 23 de julio de 2019 55 35 570 660 33 46 86,4% 71,7% 62,0%
miércoles, 24 de julio de 2019 56 38 566 660 32 46 85,8% 69,6% 59,7%
jueves, 25 de julio de 2019 57 39 564 660 31 46 85,5% 67,4% 57,6%
viernes, 26 de julio de 2019 45 37 578 660 33 46 87,6% 71,7% 62,8%
sábado, 27 de julio de 2019 48 34 398 480 24 46 82,9% 52,2% 43,3%
lunes, 29 de julio de 2019 45 31 584 660 37 46 88,5% 80,4% 71,2%
martes, 30 de julio de 2019 58 32 570 660 34 46 86,4% 73,9% 63,8%
miércoles, 31 de julio de 2019 55 32 573 660 34 46 86,8% 73,9% 64,2%
jueves, 01 de agosto de 2019 51 32 577 660 35 46 87,4% 76,1% 66,5%
viernes, 02 de agosto de 2019 52 33 575 660 34 46 87,1% 73,9% 64,4%
sábado, 03 de agosto de 2019 56 30 394 480 25 46 82,1% 54,3% 44,6%
lunes, 05 de agosto de 2019 54 35 571 660 34 46 86,5% 73,9% 63,9%
martes, 06 de agosto de 2019 55 36 569 660 33 46 86,2% 71,7% 61,8%
miércoles, 07 de agosto de 2019 54 35 571 660 34 46 86,5% 73,9% 63,9%
jueves, 08 de agosto de 2019 49 39 572 660 34 46 86,7% 73,9% 64,1%
viernes, 09 de agosto de 2019 48 38 574 660 36 46 87,0% 78,3% 68,1%
sábado, 10 de agosto de 2019 49 34 397 480 23 46 82,7% 50,0% 41,4%
lunes, 12 de agosto de 2019 48 36 576 660 31 46 87,3% 67,4% 58,8%
martes, 13 de agosto de 2019 47 35 578 660 35 46 87,6% 76,1% 66,6%
miércoles, 14 de agosto de 2019 45 34 581 660 36 46 88,0% 78,3% 68,9%
jueves, 15 de agosto de 2019 55 32 573 660 31 46 86,8% 67,4% 58,5%
viernes, 16 de agosto de 2019 57 33 570 660 30 46 86,4% 65,2% 56,3%
sábado, 17 de agosto de 2019 58 32 570 660 23 46 86,4% 50,0% 43,2%
lunes, 19 de agosto de 2019 56 30 574 660 35 46 87% 76% 66%
martes, 20 de agosto de 2019 51 35 574 660 35 46 87% 76% 66%
miércoles, 21 de agosto de 2019 54 36 570 660 33 46 86% 72% 62%
jueves, 22 de agosto de 2019 52 38 570 660 33 46 86% 72% 62%
viernes, 23 de agosto de 2019 53 37 570 660 33 46 86% 72% 62%
sábado, 24 de agosto de 2019 55 37 388 480 24 46 81% 52% 42%
lunes, 26 de agosto de 2019 50 34 576 660 35 46 87% 76% 66%
martes, 27 de agosto de 2019 54 34 572 660 34 46 87% 74% 64%
miércoles, 28 de agosto de 2019 49 35 576 660 35 46 87% 76% 66%
jueves, 29 de agosto de 2019 48 36 576 660 35 46 87% 76% 66%
viernes, 30 de agosto de 2019 54 36 570 660 33 46 86% 72% 62%























Tabla 5: Toma de tiempos general de la fabricación de los jeans 
1 Ll levar piezas  a  mesa de diseño 0,18 0,19 0,17 0,16 0,19 0,18 0,17 0,18 0,18 0,19 17,9 95% 17,01 14% 19
2 Desarmar paquete de piezas 1 1,01 1,2 1,3 1,2 1,3 0,59 0,58 0,57 0,59 93,4 95% 88,73 14% 101
3 Transportar las  piezas  a  las  maquinas  de trabajo 1,3 1,4 1,2 1,1 1,2 1,4 1,2 1,4 1,4 1,2 128 95% 121,60 14% 139
4 Armado de la  secreta 0,30 0,32 0,34 0,35 0,33 0,31 0,34 0,32 0,34 0,31 32,6 95% 30,97 14% 35
5 Llevar a  maquina mi l lesera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
6 Pegar la  secreta  en la  vis ta 0,29 0,28 0,28 0,32 0,31 0,32 0,31 0,33 0,34 0,31 30,9 95% 29,36 14% 33
7 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
8 Remal lar los  bordes  de la  vis ta 0,34 0,35 0,32 0,32 0,33 0,33 0,31 0,34 0,34 0,32 33 95% 31,35 14% 36
9 Llevar a  maquina recta 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
10 Pegar refuerzo a  tucuyo 0,32 0,32 0,35 0,34 0,33 0,31 0,32 0,3 0,31 0,32 32,2 95% 30,59 14% 35
11 Pegar la  vis ta  a l  tucuyo 0,27 0,3 0,29 0,31 0,27 0,28 0,27 0,29 0,31 0,28 28,7 95% 27,27 14% 31
12 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
13 Remal lar por la  mitad del  tucul lo 0,26 0,28 0,27 0,26 0,29 0,28 0,26 0,27 0,26 0,29 27,2 95% 25,84 14% 29
14 Llevar a  maquina recta  0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
15 Pegar a  cuerpo delantero 0,40 0,38 0,39 0,41 0,43 0,45 0,42 0,43 0,41 0,43 41,5 95% 39,43 14% 45
16 Dar una pasada por máquina recta 0,24 0,24 0,23 0,26 0,27 0,23 0,29 0,28 0,24 0,28 25,6 95% 24,32 14% 28
17 Doblar la  pieza  del  bols i l lo del  posterior 0,32 0,31 0,35 0,33 0,36 0,35 0,31 0,32 0,36 0,35 33,6 95% 31,92 14% 36
18 Llevar a  maquina plana 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
19 Pegar la  cuchi l la 0,35 0,34 0,32 0,33 0,37 0,39 0,35 0,37 0,35 0,33 35 95% 33,25 14% 38
20 Llevar a  máquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
21 Pegar a l  cuerpo trasero 0,35 0,37 0,34 0,34 0,36 0,38 0,35 0,36 0,34 0,37 35,6 95% 33,82 14% 39
22 Llevar a  máquina plana 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
23 Pegado del  cierre 0,28 0,31 0,32 0,29 0,33 0,35 0,33 0,3 0,29 0,28 30,8 95% 29,26 14% 33
24 Llevar a  máquina mi l lecera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
25 Hacer dibujo del  cierre 0,36 0,35 0,38 0,39 0,36 0,35 0,39 0,37 0,35 0,38 36,8 95% 34,96 14% 40
26 Unir lado derecho con izquierdo 0,30 0,33 0,33 0,32 0,32 0,31 0,34 0,32 0,33 0,34 32,4 95% 30,78 14% 35
27 Llevar a  máquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
28 Unir lado delantero y trasero 0,55 0,57 0,56 0,58 0,56 0,54 0,59 0,58 0,57 0,58 56,75 95% 53,91 14% 61
29 Despunte lado posterior 0,39 0,4 0,39 0,43 0,42 0,44 0,41 0,4 0,43 0,45 41,6 95% 39,52 14% 45
30 Pegar la  pretina 0,40 0,45 0,44 0,43 0,41 0,42 0,46 0,43 0,44 0,42 43 95% 40,85 14% 47
31 Llevar a  máquina mi l lecera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
32 Pegar el  cachito 0,38 0,39 0,41 0,39 0,4 0,43 0,45 0,42 0,38 0,39 40,4 95% 38,38 14% 44
33 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
34 Remal lar la  huacha 0,38 0,37 0,43 0,42 0,45 0,42 0,41 0,39 0,4 0,38 40,5 95% 38,48 14% 44
35 Llevar a  maquina recta 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
36 Hacer la  basta  0,40 0,43 0,42 0,46 0,47 0,45 0,41 0,42 0,43 0,41 43 95% 40,85 14% 47
1201
20,01TIEMPO CICLO EN MINUTOS

















N° de dia de estudio:
Operación:Confección de pantalones
Metodo:Antes de la mejora
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10






En la tabla se tiene la toma de mediciones de los tiempos en  general, de todas las acciones de 
la confección, habilitado para la elaboración del jean. Se da un tiempo de 20 minutos todo el 
proceso.  




Tabla 6: Cursograma de la empresa 
Diagrama N°1: Diagrama Bimanual 
 
Los cursogramas son una herramienta que permite visualizar de forma gráfica los 
procedimientos de la empresa y detectar con facilidad cualquier error, repetición o demora 
necesaria, por ello recogimos los datos como el tiempo en hacer las actividades, la cantidad y 
la distancia 















toma el borde inferior de la pieza de la secreta
remalla la parte superior de la secreta
acomoda para coser con recta
Coge la pieza
presiona la secreta con la parte superior
jala la parte superior por la máquina
DESCRIPCIÓN MANO DERECHA
DIAGRAMA BIMANUAL
                                                                                                                                           RESUMEN




coloca en la máquina para el remalle
pasa a remallar los bordes de la vista
coge el tocuyo para pegar refuerzo
levanta la tela que sale por el lago contrario
revisa nuevamente la costura
comienza a tomar la pieza ya pegada de la 
secreta con la vista
cose la parte superior de la secreta
coge la pieza para pasar por la máquina 
millesera
la mano se queda quieta sosteniendo la pieza 
ya unida
junta al tocuyo con la vista
pasa por recta de manera suave
revisa la costura
pasa por maquina recta la unión de tocuyo y 
refuerzo
luego toma la vista ya unida
jala el tocuyo
toma el refuerzo 
pone el refuerzo encima del tocuyo
luego lo transporta para pasar a recta
dobla y acomoda la pieza para siguiente 
proceso
38
mantiene la tela sin deformes
queda en reposo la mano
levanta la pieza
espera mientras se acomoda la pieza
coloca en la máquina para pasar recta
pasa recta por encima de remalle por fuera
estira mientras remalla las piezas
revisa el remalle 
voltea la pieza
baja la aguja
acomoda nuevamente con la mano
remalla la mitad del tocuyo por dentro
27 3 5 3 0 23 3 10 2
Espera en la mesa
Estira la tela
Acomoda la parte superior con la secreta
presiona la parte inferior de la secreta con la 
parte superior
en espera
traslada la pieza ya unida
ajusta la aguja 
revisa con la mano la costura
cambia la postura de la pieza para el pagado
0
mantiene el tocuyo en la mano
baja el tocuyo al nivel del refuerzo
mantiene la unión de las dos piezas juntas
presiona para que no se mueva al momento de 
pasar
queda en espera 
acomoda la aguja de la millesera
pasa por la millesera para el pegado de la 
secreta a la vista
revisa otra vez la costura
la mano queda en espera
ayuda en el acomodo de la pieza 
traslada la mano hacia el otro extremo coger la 
pieza
ARMADO DE VISTAS.
sostiene la pieza mientras la otra mano pasa la 
recta
estira la tela
jala por el otro extremo la pieza pasada por 
recta 
queda en espera 
dobla y acomoda la pieza para siguiente 
proceso
38
Espera en la mesa
jala por el otro extremo la pieza remallada
espera la mano para la siguiente operación
sostiene la pieza
acomoda la pieza remallada
presiona el remalle
mantiene la mano en espera
hace presión con la mano
mantiene presionado las piezas
levanta para la revisión de la costura
acomoda para pasar remallado al tocuyo por 
dentro
presiona las piezas


















































DIAGRAMA N° HOJA N°








PANTALONES JEANS EN TELA CRUDA









armado de bolsillo pretinadoarmado de secreta













JEAN CRUDO FECHA: SIMBOLO
ANALISTA:
Lllevar piezas a mesa de diseño
Desarmar paquete de piezas
Pegar refuerzo a tucuyo
Pegar la vista al tucuyo
Llevar a maquina de remalle
Remallar por la mitad del tucullo
Llevar a maquina recta 
Pegar a cuerpo delantero
Llevar a maquina millesera
Pegar la secreta en la vista
Llevar a maquina de remalle
Remallar los bordes de la vista
Llevar a maquina recta
Llevar a máquina plana
Pegado del cierre 
Llevar a máquina millecera
Hacer dibujo del cierre
Unir lado derecho con izquierdo
Llevar a máquina de remalle
Doblar la pieza del bolsillo del posterior 
Llevar a maquina plana 
Pegar la cuchilla
Llevar a máquina de remalle
Pegar al cuerpo trasero
Remallar la huacha
Llevar a maquina recta
TOTAL
Unir lado delantero y trasero
Despunte lado posterior
Pegar la pretina
Llevar a máquina millecera
Pegar el cachito
Llevar a maquina de remalle
Hacer la basta 
Se pega a ambos lados






























Llevar piezas a mesa de diseño
Armado de la secreta
Pegar la secreta en la vista
Unir lado derecho con izquierdo
Pegado del cierre 
Pegar refuerzo a tucuyo
Pegar la pretina
Remallar los bordes de la vista
Remallar por la mitad del tucullo
Unir lado delantero y trasero
Pegar a cuerpo delantero
Pegar la cuchilla
Pegar al cuerpo trasero
16
14 Pegar el cachito
Remallar la huacha




























Propuesta de la herramienta 
Para poder alcanzar los objetivos trazados con la implementación se observa de primer plano 
que, podemos encontrar tanto por comentario propio del dueño que las fallas mas importantes 
son las actividades en desorden este porque tambien pudimos observar que la ubicación de las 
maquinas estan mal distribuidas y la falta de alguna repisa para que el operario no genere más 
tiempo en agacharse a cada momento para recoger las piezas de tela, la demora en algunos 
procesos de confeccion mas resaltantes como en el armado de las vistas del delantero y los 
bolsillos del posterior, de la misma forma, en la variacion de los tiempos en la confección, 
creando fallas en la costura, esto se produce porque el trabajador (costurero) que es contratado 
a destajo suele ver la manera de como empezar a armar el pantalon pasando de una maquina a 
otra, evidenciando una falta de método razonable, creando a su vez retrasos que se acumularán 
en la entrega, otro de los aspecto es el ausentismo que tambien ocasiona que la producción se 
retrase se muestra el estado de produccion que hemos podido observar en 36 días para efectos 
de diagnóstico. 
Con respecto a la productividad observamos que cada dos semanas se espera elaborar 600 
pantalones, pero lo real son 480, teniendo una producción diaria real de 40 pantalones en 
promedio dentro de una jornada que se espera sea de 11 horas de trabajo de lunes a viernes, en 
cuestión los días sábados son 9 horas de labor. 
Teniendo en cuenta estos diagnósticos se realizó la investigación de la teoría del autor 
Kanawaty en su libro Introducción al estudio de trabajo que nos hace conocer que son 
fundamentales 8 etapas para desarrollar un estudio de trabajo los cuales son: 
1- Seleccionar la actividad o procedimiento que se tiene que examinar para la investigacion la 
actividad es el proceso de costura de pantalones jeans. 
2- Registrar juntar todos los datos notables acerca de la actividad o procedimiento utilizando 
los procedimientos más apropiados y adecuar los datos de la manera más grata para analizarlos 
las fuentes primarias son las guias de despacho que se tiene en la empresa y los datos en los 




3- Examinar los sucesos anotados con criterio, cuestionándose si se justifica lo que se realiza, 
al deseo de la tarea, la zona donde se procederá y los recursos empleados la area de confeccion 
de jeans se determina el estudio. 
4- Establecer el procedimiento más ahorrador, sabiendo en cuenta todas las condiciones y 
utilizando los diferentes procedimientos de gestión, así como los aportes de jefes, supervisor, 
colaboradores y especialistas, que poseen planteamientos para analizar y debatir la 
herramienta de ingeniería de métodos es la mas adecuada para este problema de la baja 
productividad de jeans. 
5- Evaluar las conclusiones adquiridas con el nuevo procedimiento en contraste con la 
cantidad de labor necesaria y determinar un tiempo ejemplar ya que es una herramienta 
economica y de facil uso para todas las areas se tendra un buen aporte empleandolo. 
6- Definir el nuevo procedimiento y el tiempo respectivo y presentar dicho procedimiento ya 
sea comunicado o redactado a todo el personal que atañe, empleando exhibiciones los nuevos 
procedimientos de trabajo se tienen que tener a la orden de todo el personal involucrado en la 
empresa. 
7- Implantar el nuevo procedimiento, integrando al personal cautivado, como habilidad 
general ratificada con el tiempo adherido en el desempeño de sus funciones y que los 
resultados tienen que ser notorios y satisfactorios. 
8- Controlar la asignación del nuevo estereotipo siguiendo los desenlaces obtenidos y 
relacionándolos con las metas, mediantes los diferentes diagramas de ingeniería se tendra en 









Falta de estandarización de tiempos 
Carencia de implementación de métodos inadecuados 
Tabla 7: Plan de acción Carencia de implementación de métodos inadecuados 












































































































































































































































































1. Crear una base matriz, 
realizar los formatos de 
ingeniería DOP, DAP, Flujo 
recorrido quede prioridades 
en la confección de jeans. 
      
  
2. Realizar balance de línea 
modular para jeans. 










3. Coordinar el trabajo en 
línea modular. 
      
4. Poner en práctica la ficha 
técnica de proceso. 








5. Trabajar al pie de las 
indicaciones del encargado. 
      




6. Trabajar coordinadamente 
con la ficha técnica.       
 




1.- Se realiza una base matriz con todos los formatos que requiera la ingeniería de métodos en 
el area para la confeccion de jeans, se tendra que rellenar en el trabajo tal como esta la 
situación actual de la empresa y después de la implementación para luego posteriormente se 
tienen que ser comparadas y diagnosticar a detalle las causas raices que esta ocacionando las 
consecuencias de la baja productividad  la cual es la carencia de implementación de métodos 
inadecuados en el proceso de costura de los jeans. 
 
2.- Teniendo la mejora de método de trabajo en la area de costura y estandarizando los 
tiempos se procede a realizar el balance de línea modular, esto debido a que es una area 
pequeña y se tiene siete maquinas y cinco operarios hay operaciones donde requiere pocos 
minutos en ser elaborados lo cual permite que ese operario tenga que manejar dos o tres 
maquinas y hay tambien operaciones donde son mas complicados y requiere de un 100% de la 
estabilidad del operario en esa operación manejando solamente una maquina. El traslado de las 
piezas del ensamblado se realizara de manera mas rapida ya que se esta empleando poner un 
coche con ruedas ya que en este punto se vio una demora en su traslado. 
 
3.- La persona que esta encargado de línea de trabajo tendrá que coordinar con los superiores  
el nuevo método de trabajo que se está estableciendo y transmitir a los operarios haciéndoles 
saber los beneficios que tiene este nuevo proceso de confección de jeans de esta manera se 












Tabla 8: Plan de acción Falta de estandarización de tiempos 
































































































































































































































































1. Adquirir los materiales 
para la toma de tiempo. 
      
Se procederá a 
realizar estos primeros 
pasos ya que son muy 
básicos para lograr un 
primer paso, esto 
implica que tiene que 
ser de carácter 
obligatorio. 
2. Realizar los formatos 
para la toma de tiempo y 
movimiento. 










3. Coordinar con la 
asignación del operario 
calificado para la toma de 
tiempo.       
El encargado debe de 
tener consciencia de 
la implementación 
correcta y su 
respectiva revisión. 4. Coordinar para que no le 
falte trabajo al operario 
asignado en la toma de 








5. Trabajar con todas las 
indicaciones que le es 
impuesto por los 
superiores.       
Dar una breve charla 
sobre la concentración 
de la función que cada 
trabajador tiene a 
cargo y de la cadena 
que conlleva generar 
un trabajo en equipo 
para la confección del 
jeans. 
6. Concentrarse en  la 
evaluación durante la toma 
de tiempo. 









1.- Se realiza la adquisición de los equipos para la toma de tiempo como es el cronometro, el 
tablero de apunte los materiales que sean necesarios que permitan durante el desarrollo de toda  
implementación a no tener los inconvenientes para el proceso. 
2.- Se realizar un análisis ergonómico de los movimientos y tiempo que seran apuntados en los 
diversos formatos que se tiene estos datos obtenidos serán llevados a excel donde se tiene la 
hoja de cálculo donde se calculara esto: 
 la toma de tiempo observado en 10 veces dados por segundos. 
 el promedio obtenido de estos resultados. 
 la valoración que en este caso es la escala 95. 
 el tiempo normal obtenido de los resultados. 
 el suplemento de tiempo que será del descanso por fatiga básica 6%; suplementos por 
necesidades personales 5%; suplementos de contingencias eventuales 3%; todo esto tendrá un 
total de 14% de suplemento. 
 al final tendremos un tiempo estándar para todas las operaciones. 
Se obtendra también el tiempo ciclo por  hora y por día el tiempo estandarizado se logra 
cuando hemos tenido una mejora del método de producción y de línea ya mencionado y así 
tener la capacidad de producción de la empresa. 
 
3.- El encargado de la empresa tiene que asignar a un operario calificado que permita realizar 
el seguimiento en el proceso de la toma de tiempo además tendrá que abastecerle 
continuamente de trabajo para que no haya dificultades como son las paradas por falta de 
trabajo cabe resaltar tambien que las maquinas que se tienen estan modificadas actualizadas y 
que no ocasionaran ningún problema ya que estas tomas tiene que ser 100% confiables sin la 







Implemetacion de la propuesta 
Carencia de implementación de métodos inadecuados 
Proceso de confección de las piezas del pantalon jeans 
Pegado de secreta 
Este proceso se realiza con las 
mediciones tecnicas que se 
establece y se entregan de manera 
ordenada para optimizar los 
tiempos ademas se transporta en 
un pequeño contenedor para 
evitar el amarre y desorden.  
  
Pegado de vista a tucuyo 
Este proceso se realiza de manera 
rapida pero siguiendo los 
parametros se tiene que hacer en 
forma ordenada se tiene que 
mandar en pares exacto para 
ganar tiempo.  
Pegado de refuerzo a tucuyo 
Este proceso tambien lo realiza 
un solo operario.  
 




Buenas practicas a implementar  




En esta condicion de trabajo se implementa 
dos mesas a los costados de la maquina 
para dejar las piezas que vienen por 
confeccionar y las que salen despues de 
confeccionar, ordenando el area de trabajo 
reduciendo la fatiga de los operarios al no 
tener que hagacharse para no recoger las 
piezashasta el suelo y de esta manera 
optimizar tiempo y entregar mas ordenado 
las piezas del jeans. 
 
Los paquetes tienen que entregarse a las 
siguientes maquinas para su confeccion en 
sentido al reves de la prenda para que el 
operario pueda agarrar mas comodamente 






El costurero tiene que tener una silla 
ergonomica, esta silla no le va ocasionar 
problemas de columna y no tendra 
mucha fatiga en su labor ya que los 
maquinistas estan laborando todo el dia 
sentados y al tener una silla de paja esta 
silla no es estable y tiene a undirse lo 
que implica que pongan cojines hecho 
de retazos y estos no son ergonomicos 
estos tipos de cojines tienden a 






La instalación de las mesas y sillas 
adecuada para que el operario pueda 
elaborar mas comodamente en una silla 
ergonomica las mesas de recepcion 
adecuadas, esto ayuda a optimizar mejor 
los tiempos de produccion.  




































































armado de secreta armado de bolsillo pegado gareta/despunt pretinado OPERACIÓN
CURSOGRAMA ANALÍTICO DE LA EMPRESA
DIAGRAMA N° HOJA N° RESUMEN
ACTIVIDAD
pegado lateral derecho cerrado de fundillo remallado de costados cerrado de huacha ESPERA
armado de la vista pegado de cuchilla union de cierre acabado pretina TRANSPORTE
union al delantero union al posterior despunte de costado ALMACENAMIENTO
despunte pegado de bolsillo despunte posterior basta INSPECCIÓN
ANALISTA: TESISTA DISTANCIA (m)
TALLA: 32 MATERIALES
MÉTODO: ANTES DESPUÉS TIEMPO (seg)
ÁREA: PRODUCCIÓN COSTOS
PRODUCTO: PANTALONES JEANS EN TELA CRUDA TOTALES
MATERIAL: JEAN CRUDO FECHA: SIMBOLO
OBSERVACIONES
Lllevar piezas a mesa de diseño






Llevar a maquina millesera 2,5
Pegar la secreta en la vista
Transportar las piezas a las maquinas de trabajo 12 la tela llega en tipo una caja
Armado de la secreta
Llevar a maquina recta 1,5
Pegar refuerzo a tucuyo
Llevar a maquina de remalle 1,5
Remallar los bordes de la vista
Remallar por la mitad del tucullo
Llevar a maquina recta 1,5
Pegar la vista al tucuyo Se hace para más soporte
Llevar a maquina de remalle 1,5
Doblar la pieza del bolsillo del posterior 
Llevar a maquina plana 1,5
Pegar a cuerpo delantero
Dar una pasada por máquina recta
Pegar al cuerpo trasero
Llevar a máquina plana 1,5 Se pega a ambos lados
Pegar la cuchilla
Llevar a máquina de remalle 1,5
Hacer dibujo del cierre
Unir lado derecho con izquierdo
Pegado del cierre 
Llevar a máquina millecera 1,5
Despunte lado posterior
Pegar la pretina
Llevar a máquina de remalle 1,5
Unir lado delantero y trasero
Llevar a maquina de remalle 1,5
Remallar la huacha
Llevar a máquina millecera 1,5
Pegar el cachito
TOTAL 32,5
Llevar a maquina recta 1,5





Falta de estandarización de tiempos 
Tabla 9: Tiempo de maquina después 






1 Armado de la  secreta 0,29 0,28 0,29 0,28 0,29 0,29 0,28 0,28 0,29 0,29 0,286 95% 27,17 14% 31
2 Pegar la  secreta  en la  vis ta 0,29 0,28 0,28 0,32 0,31 0,32 0,31 0,28 0,28 0,31 0,298 95% 28,31 14% 32
3 Remal lar los  bordes  de la  vis ta 0,29 0,29 0,28 0,29 0,29 0,28 0,29 0,28 0,29 0,29 0,287 95% 27,27 14% 31
4 Pegar refuerzo a  tucuyo 0,25 0,26 0,26 0,27 0,26 0,26 0,25 0,25 0,26 0,26 0,258 95% 24,51 14% 28
5 Pegar la  vis ta  a l  tucuyo 0,27 0,3 0,29 0,31 0,27 0,28 0,27 0,29 0,31 0,28 0,287 95% 27,27 14% 31
6 Remal lar por la  mitad del  tucul lo 0,26 0,28 0,27 0,26 0,29 0,28 0,26 0,27 0,26 0,29 0,272 95% 25,84 14% 29
7 Pegar a  cuerpo delantero 0,26 0,26 0,27 0,28 0,27 0,26 0,27 0,26 0,26 0,27 0,266 95% 25,27 14% 29
8 Dar una pasada por máquina recta 0,28 0,29 0,28 0,27 0,28 0,29 0,27 0,28 0,27 0,28 0,279 95% 26,51 14% 30
9 Doblar la  pieza  del  bols i l lo del  posterior 0,29 0,28 0,29 0,29 0,29 0,29 0,3 0,3 0,31 0,31 0,295 95% 28,03 14% 32
10 Pegar la  cuchi l la 0,28 0,29 0,29 0,28 0,29 0,29 0,28 0,28 0,27 0,29 0,284 95% 26,98 14% 31
11 Pegar a l  cuerpo trasero 0,29 0,29 0,28 0,29 0,28 0,27 0,26 0,28 0,27 0,28 0,279 95% 26,51 14% 30
12 Pegado del  cierre 0,28 0,28 0,29 0,27 0,28 0,27 0,28 0,26 0,29 0,28 0,278 95% 26,41 14% 30
13 Hacer dibujo del  cierre 0,36 0,35 0,38 0,39 0,36 0,35 0,39 0,37 0,35 0,38 0,3 95% 28,50 14% 32
14 Unir lado derecho con izquierdo 0,29 0,29 0,29 0,28 0,29 0,29 0,29 0,3 0,3 0,29 0,291 95% 27,65 14% 32
15 Unir lado delantero y trasero 0,45 0,45 0,45 0,46 0,46 0,47 0,45 0,46 0,45 0,46 0,456 95% 43,32 14% 49
16 Despunte lado posterior 0,28 0,31 0,29 0,31 0,29 0,31 0,29 0,31 0,31 0,29 0,299 95% 28,41 14% 32
17 Pegar la  pretina 0,34 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,36 0,35 0,36 0,36 0,352 95% 33,44 14% 38
18 Pegar el  cachito 0,29 0,28 0,29 0,28 0,27 0,29 0,28 0,27 0,28 0,27 0,28 95% 26,60 14% 30
19 Remal lar la  huacha 0,29 0,28 0,29 0,28 0,28 0,29 0,29 0,29 0,28 0,29 0,286 95% 27,17 14% 31
20 Hacer la  basta  0,31 0,32 0,31 0,32 0,32 0,32 0,33 0,32 0,32 0,31 0,318 95% 30,21 14% 34
644
10,74
N° de dia de estudio: Talla: 32 Maquina:Varios
Hora Inicio:Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento
TIEMPO CICLO EN SEGUNDOS
TIEMPO CICLO EN MINUTOS
Hora Fin:variado Acumulado vuelta a cero TE=TN*(1+S) Producto:Pantalon Jean
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Tiempo Observado RESUMEN
ESTUDIO DE TIEMPO
Analistas:Caros y Riveros Metodo:Antes de la mejora Empresa:Textil
FECHA: Operación:Confección de pantalones Línea:Producción
Fuente: Elaboración propia. 
Despues de haber realizado la implementación se obtuvo una optimización de tiempos en 
varios procesos pero las resaltantes fueron en: la unión de lado delantero y espalda con 49 
segundos, pegado de pretina con 38 segundos y hacer la basta con 34 segundos estos tiempos 
se mejoraron gracias a la implementacion que se hizo en la propuesta de métodos correctos en 





Tabla 10: Tiempos manuales después 






1 Ll levar piezas  a  mesa de diseño 0,15 0,16 0,15 0,16 0,15 0,16 0,15 0,14 0,15 0,14 0,15 95% 14 14% 16
2 Desarmar paquete de piezas 0,3 0,34 0,31 0,31 0,32 0,33 0,32 0,32 0,31 0,31 0,32 95% 30 14% 34
3 Transportar las  piezas  a  las  maquinas  de trabajo 0,41 0,41 0,42 0,42 0,42 0,43 0,42 0,42 0,43 0,43 0,42 95% 40 14% 46
4 Llevar a  maquina mi l lesera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
5 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
6 Llevar a  maquina recta 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
7 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
8 Llevar a  maquina recta  0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
9 Llevar a  maquina plana 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
10 Llevar a  máquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
11 Llevar a  máquina plana 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
12 Llevar a  máquina mi l lecera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
13 Llevar a  máquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
14 Llevar a  máquina mi l lecera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
15 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
16 Llevar a  maquina recta 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 0,11 95% 11 14% 12
257
4,28
N° de dia de estudio: Talla: 32 Maquina:Varios
Hora Inicio:Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento
TIEMPO CICLO EN SEGUNDOS
TIEMPO CICLO EN MINUTOS
Hora Fin:variado Acumulado vuelta a cero TE=TN*(1+S) Producto:Pantalon Jean
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Tiempo Observado RESUMEN
ESTUDIO DE TIEMPO
Analistas:Caros y Riveros Metodo:Antes de la mejora Empresa:Textil
FECHA: Operación:Confección de pantalones Línea:Producción
 
Fuente: Elaboración propia. 
Se tiene la optimizacion de los tiempos manuales en el desamare de paquetes de piezas llega a 
34 segundos esto debido a que se tiene una selección correcta de las piezas por talla y modelo 
ademas se amran con tiras largas y se hacen nudos facil de desamarar lo que permite agilizar 
con el habilitado. 
Por otro lado el transporte de las piezas a las maquinas de trabajo llega a un tiempo de 46 
segundos esto es en factor que se emplea un coche con ruedas que permite movilizar mas 
rapido la carga de trabajo a las diferentes maquinas sea la distancia que tenga esto permite 




Comparación de la toma de tiempo Antes y Despues 
 
Toma de tiempo Antes  




= 13.02 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 




= 7 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 




Toma de tiempo Despues 




= 10.73 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 




= 4.28 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 






Tabla 11: Balance de línea modular 




Operación Tiempo (min.) Tarea predecesora 
A Llevar piezas a mesa de diseño 1,09   
B Armado de la secreta 1,28 A 
C Pegar la secreta en la vista 0,74 B 
D Remallar los bordes de la vista 0,72 C 
E Pegar refuerzo a tucuyo 1,19 A,D 
F Remallar por la mitad del tucuyo 0,70 E 
G Pegar a cuerpo delantero 1,72 F 
H Pegar la cuchilla 0,72 G 
I Pegar al cuerpo trasero 0,71 H 
J Pegado del cierre  0,71 I 
K Unir lado derecho con izquierdo 1,40 J 
L Unir lado delantero y trasero 1,03 K 
LL Pegar la pretina 1,18 L 
M Pegar el cachito 0,71 LL 
N Remallar la huacha 0,72 M 
O Hacer la basta  0,78 N 
Total tiempo en minutos 15,39   
Total tiempo en segundos 923,26   
Total de tareas 16,00   
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 12: Orden de pedido 
Orden de producción 
Total de pedido por día 264 
Horas de trabajo 11 
Fuente: Elaboración propia. 
El pedido por día es de 264 prendas de pantalones entre todas las tallas la producción es de 11  
horas, a lo cual se va a calcular el tiempo de ciclo por los procesos de costura.  
T. C =









60 minutos ∗ 11 horas
264 
= 2.50 minutos 
Número de estaciones mínimas teóricas  
Para poder tener el número de estaciones que se requiere se tiene que sumar el total de los 
tiempo de tarea y dividirlo con el tiempo ciclo. 
N. E =
Suma de tiempos de las tareas 
Tiempo de ciclo




Los números de estaciones tienen que ser números enteros por lo cual se considera a siete las 
estaciones de trabajo en teoría, en la práctica resulta que se tiene que tener ocho estaciones de 
trabajo. 
Tabla 13: Asignación de tareas a estaciones 
Estación Tareas Minuto de estación 
E1 A,B 2,37 
E2 C,E 1,93 
E3 D,F,N 2,14 
E4 G,H 2,44 
E5 I,J 2,13 
E6 K,L 2,43 
E7 LL,O 1,96 
Total 15,40 
Fuente: Elaboración propia. 
Estación Tareas Tiempos muertos 
E1 A,B 0,13 
E2 C,E 0,57 
E3 D,F,N 0,36 
E4 G,H 0,06 
E5 I,J 0,37 
E6 K,L 0,07 
E7 LL,O 0,54 
Total 2,10 




Cálculo del balance de línea 
Tiempo de ciclo 2,50 
Número de estaciones en la practica  6 
Eficiencia de balanceo (taza de utilización) 87,94% 
Retraso de balance 12,00% 
Fuente: Elaboración propia. 
Eficiencia 
La eficiencia en el balanceo de línea de confección de los jenas para determinar la efectividad 




Suma de tiempo de la tarea






 x 100 = 87.94% 
 
Retraso de balance 





Suma de tiempos inactivos
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DIAGRAMA DE PRECEDENCIA 




Tabla 14: Producción después de la implementación 
Empresa:   Método: Pre test Post test 
Analista:   Área:   
Eficiencia (Horas utilizadas/Horas programadas)*100 
Eficacia 
(Producción real obtenida/Producción programada)*100 
Instrumento: Formato de recolección de dato Indicador:   
Mes Semana Fecha Eficiencia Eficacia Productividad 
Septiembre 
1 lunes, 23 de septiembre de 2019 93,47% 86,96% 81,38% 
2 lunes, 30 de septiembre de 2019 93,21% 85,51% 79,77% 
Octubre 
3 lunes, 07 de octubre de 2019 93,27% 85,14% 79,48% 
4 lunes, 14 de octubre de 2019 93,63% 86,23% 80,79% 
5 lunes, 21 de octubre de 2019 93,87% 85,87% 80,66% 
6 lunes, 28 de octubre de 2019 93,69% 86,59% 81,19% 
Promedio Total 93,52% 86,05% 80,54% 
Fuente: Elaboracion propia. 
Tabla de la productividad semanal despues  
Fuente: Elaboración propia. 
Se verifica en la tabla de toma de datos de los resultados despues que en la productividad se 
tiene un 81.38% esto debido que la eficacia es de 86.96% y la eficiencia es de 93.47% esto 







Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6
Eficiencia 93.47% 93.21% 93.27% 93.63% 93.87% 93.69%
Eficacia 86.96% 85.51% 85.14% 86.23% 85.87% 86.59%





Tabla 15: Tabla de reporte de la toma de datos 
lunes, 22 de julio de 2019 45 32 583 660 34 46 88,3% 73,9% 65,3%
martes, 23 de julio de 2019 55 35 570 660 33 46 86,4% 71,7% 62,0%
miércoles, 24 de julio de 2019 56 38 566 660 32 46 85,8% 69,6% 59,7%
jueves, 25 de julio de 2019 57 39 564 660 31 46 85,5% 67,4% 57,6%
viernes, 26 de julio de 2019 45 37 578 660 33 46 87,6% 71,7% 62,8%
sábado, 27 de julio de 2019 48 34 398 480 24 46 82,9% 52,2% 43,3%
lunes, 29 de julio de 2019 45 31 584 660 37 46 88,5% 80,4% 71,2%
martes, 30 de julio de 2019 58 32 570 660 34 46 86,4% 73,9% 63,8%
miércoles, 31 de julio de 2019 55 32 573 660 34 46 86,8% 73,9% 64,2%
jueves, 01 de agosto de 2019 51 32 577 660 35 46 87,4% 76,1% 66,5%
viernes, 02 de agosto de 2019 52 33 575 660 34 46 87,1% 73,9% 64,4%
sábado, 03 de agosto de 2019 56 30 394 480 25 46 82,1% 54,3% 44,6%
lunes, 05 de agosto de 2019 54 35 571 660 34 46 86,5% 73,9% 63,9%
martes, 06 de agosto de 2019 55 36 569 660 33 46 86,2% 71,7% 61,8%
miércoles, 07 de agosto de 2019 54 35 571 660 34 46 86,5% 73,9% 63,9%
jueves, 08 de agosto de 2019 49 39 572 660 34 46 86,7% 73,9% 64,1%
viernes, 09 de agosto de 2019 48 38 574 660 36 46 87,0% 78,3% 68,1%
sábado, 10 de agosto de 2019 49 34 397 480 23 46 82,7% 50,0% 41,4%
lunes, 12 de agosto de 2019 48 36 576 660 31 46 87,3% 67,4% 58,8%
martes, 13 de agosto de 2019 47 35 578 660 35 46 87,6% 76,1% 66,6%
miércoles, 14 de agosto de 2019 45 34 581 660 36 46 88,0% 78,3% 68,9%
jueves, 15 de agosto de 2019 55 32 573 660 31 46 86,8% 67,4% 58,5%
viernes, 16 de agosto de 2019 57 33 570 660 30 46 86,4% 65,2% 56,3%
sábado, 17 de agosto de 2019 58 32 570 660 23 46 86,4% 50,0% 43,2%
lunes, 19 de agosto de 2019 56 30 574 660 35 46 87% 76% 66%
martes, 20 de agosto de 2019 51 35 574 660 35 46 87% 76% 66%
miércoles, 21 de agosto de 2019 54 36 570 660 33 46 86% 72% 62%
jueves, 22 de agosto de 2019 52 38 570 660 33 46 86% 72% 62%
viernes, 23 de agosto de 2019 53 37 570 660 33 46 86% 72% 62%
sábado, 24 de agosto de 2019 55 37 388 480 24 46 81% 52% 42%
lunes, 26 de agosto de 2019 50 34 576 660 35 46 87% 76% 66%
martes, 27 de agosto de 2019 54 34 572 660 34 46 87% 74% 64%
miércoles, 28 de agosto de 2019 49 35 576 660 35 46 87% 76% 66%
jueves, 29 de agosto de 2019 48 36 576 660 35 46 87% 76% 66%
viernes, 30 de agosto de 2019 54 36 570 660 33 46 86% 72% 62%
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Llevar piezas a mesa de diseño
Armado de la secreta
Pegar la secreta en la vista
Unir lado derecho con izquierdo
Pegado del cierre 
Pegar refuerzo a tucuyo
Pegar la pretina
Remallar los bordes de la vista
Remallar por la mitad del tucullo
Unir lado delantero y trasero
Pegar a cuerpo delantero
Pegar la cuchilla
Pegar al cuerpo trasero
2
13 Pegar el cachito
Remallar la huacha




























2.6. Métodos de análisis de datos 
 
Análisis descriptivo  
Utilizaremos el software Microsoft Excel el cual nos permitirá tener los datos en tablas, ver las 
variaciones con las gráficas del estado actual de la empresa y tambien despues en los 
resultados. 
 Para la validación de la hipótesis se utilizará SPSS statistics 25. 
 La muestra al ser mayor a 30 datos se usara Kolmogorov – Smirnov. 
 La muestra al ser menor se usar Shapiro Wilk. 
 Si los resultados son paramétricos para la validación de la hipótesis se usara el calígrafo T 
de student de muestras pareadas, si es no paramétrico se usara wilcoxon. 
2.7. Aspectos Éticos  
 
Este proyecto de investigación se estará realizando de manera correcta con confidencialidad de 
todos los datos que vamos a recolectar para el proyecto de la empresa Textil, Huachipa 2019, 
Es por ello que el reciente proyecto de estudio se estima ciertos aspectos éticos como el 
respeto a la pertenencia intelectual. Los datos serán estudiados con su estimación real sin ser 
cambiado en el instante del análisis estadístico para la ejecución del proyecto, el investigador 














Tabla 16: comparación de la eficiencia 
Comparación de Eficiencia 
Semanas Eficiencia Antes Eficiencia Después 
Semana 1 86,07% 93,47% 
Semana 2 86,38% 93,21% 
Semana 3 85,93% 93,27% 
Semana 4 87,07% 93,63% 
Semana 5 85,64% 93,87% 
Semana 6 86,19% 93,69% 
Promedio 86,21% 93,52% 
Incremento 8% 
  Fuente: Elaboración propia. 
Tabla de comparación de la eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la eficiencia antes se tiene un promedio total de 86.21% , el total de la eficiencia despues se 












93.47% 93.21% 93.27% 93.63% 93.87%
93.69%
Comparación de la Eficiencia




Tabla 17: comparación de la eficacia 
Comparación de Eficacia 
Semanas Eficacia Antes Eficacia Después 
Semana 1 67,75% 86,96% 
Semana 2 72,10% 85,51% 
Semana 3 70,29% 85,14% 
Semana 4 67,39% 86,23% 
Semana 5 69,93% 85,87% 
Semana 6 70,65% 86,59% 
Promedio 69,69% 85,05% 
Incremento 19% 
 Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla de comparación de la eficacia 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
En la eficacia antes se tiene un promedio total de 69.69% , el total de la eficacia despues se 












86.96% 85.51% 85.14% 86.23% 85.87% 86.59%
Comparación de la Eficacia




Tabla 18: comparación de la productividad 
Comparación de Productividad 
Semanas Productividad  Antes Productividad  Después 
Semana 1 58,43% 81,38% 
Semana 2 62,45% 79,77% 
Semana 3 60,54% 79,48% 
Semana 4 58,73% 80,79% 
Semana 5 60,06% 80,66% 
Semana 6 61,06% 81,19% 
Promedio 60,21% 80,54% 
Incremento 25% 
 Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla de comparación de la productividad 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
En la productividad antes se tiene un promedio total de 60.21%, el total de la prodcutividad 












81.38% 79.77% 79.48% 80.79% 80.66% 81.19%
Comparación de Productividad






Prueba de fiabilidad con Pearson  
 
 





Productividad antes 60,2111 8,57058 36 
Productividad después 80,5444 7,87689 36 
Eficiencia antes 86,2133 1,78881 36 
Eficiencia después 93,5236 ,93389 36 
Eficacia antes 69,6858 8,89464 36 
Eficacia después 86,0508 7,71323 36 
 
 



















1 ,870** ,885** ,839** ,998** ,871** 
Sig. (bilateral)  ,000 ,000 ,000 ,000 ,000 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
2570,919 2055,625 474,665 235,150 2662,68
0 
2014,897 
Covarianza 73,455 58,732 13,562 6,719 76,077 57,568 





,870** 1 ,814** ,958** ,867** 1,000** 
Sig. (bilateral) ,000  ,000 ,000 ,000 ,000 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
2055,625 2171,588 401,569 246,649 2125,49
7 
2125,621 
Covarianza 58,732 62,045 11,473 7,047 60,728 60,732 




Eficiencia antes Correlación de 
Pearson 
,885** ,814** 1 ,788** ,854** ,815** 
Sig. (bilateral) ,000 ,000  ,000 ,000 ,000 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
474,665 401,569 111,994 46,048 475,611 393,504 
Covarianza 13,562 11,473 3,200 1,316 13,589 11,243 





,839** ,958** ,788** 1 ,837** ,950** 
Sig. (bilateral) ,000 ,000 ,000  ,000 ,000 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
235,150 246,649 46,048 30,525 243,267 239,455 
Covarianza 6,719 7,047 1,316 ,872 6,950 6,842 
N 36 36 36 36 36 36 
Eficacia antes Correlación de 
Pearson 
,998** ,867** ,854** ,837** 1 ,868** 
Sig. (bilateral) ,000 ,000 ,000 ,000  ,000 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
2662,680 2125,497 475,611 243,267 2769,01
1 
2083,245 
Covarianza 76,077 60,728 13,589 6,950 79,115 59,521 
N 36 36 36 36 36 36 
Eficacia después Correlación de 
Pearson 
,871** 1,000** ,815** ,950** ,868** 1 
Sig. (bilateral) ,000 ,000 ,000 ,000 ,000  
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
2014,897 2125,621 393,504 239,455 2083,24
5 
2082,289 
Covarianza 57,568 60,732 11,243 6,842 59,521 59,494 
N 36 36 36 36 36 36 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 
 
 
En función de los resultados, se tiene en cuenta el índice de correlación obtenido por el 






Análisis de la hipótesis general 
 
Productividad 
Ha: La Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en la empresa textil, Huachipa – 
2019. 
 
Para comenzar, se contrastará la hipótesis general, para ello es necesario realizar la prueba de 
normalidad entre la productividad antes y la productividad después de La Ingeniería de 
Métodos, de manera que podamos identificar si muestra un comportamiento paramétrico. Para 
poder realizar la prueba se utilizará el estadígrafo Kolmogorov - Smirnov, debido a que los 
datos con los que se cuenta son mayores que 30. 
Regla de decisión: 
 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico estadígrafo 
wilcoxon. 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico estadigafo t student. 




Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad antes 36 100,0% 0 0,0% 36 100,0% 
Productividad después 36 100,0% 0 0,0% 36 100,0% 
 
Tabla 22: Descriptivos 
 
 Estadístico Error estándar 
Productividad antes Media 60,2111 1,42843 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 57,3112  
Límite superior 63,1110  




Mediana 63,3300  
Varianza 73,455  
Desviación estándar 8,57058  
Mínimo 41,15  
Máximo 71,17  
Rango 30,02  
Rango intercuartil 7,59  
Asimetría -1,370 ,393 
Curtosis ,667 ,768 
Productividad después Media 80,5444 1,31281 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 77,8793  
Límite superior 83,2096  
Media recortada al 5% 81,1350  
Mediana 83,5900  
Varianza 62,045  
Desviación estándar 7,87689  
Mínimo 61,21  
Máximo 88,24  
Rango 27,03  
Rango intercuartil 5,70  
Asimetría -1,524 ,393 
Curtosis 1,037 ,768 
 
Tabla 23: Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova  
Estadístico gl Sig.    
Productividad antes ,270 36 ,000    
Productividad después ,281 36 ,000    
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Se puede ver que el Sig de la productividad antes es de 0.000 y el después es de 0.000, 
demostrando que los datos para validar la hipótesis general son no Paramétricos, esto debido a 
que ambas son menores que 0.05, decimos que, dado la regla de decisión, tendremos que 





 Contrastación de la hipótesis general: 
 
Ho: La Ingeniería de Métodos no incrementa la productividad en la empresa textil, Huachipa – 
2019. 
 
Ha: La Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en la empresa textil, Huachipa – 
2019. 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µProductividad_ antes ≥ µProductividad _Después 





Tabla 24: Estadísticos descriptivos 
 
 N Media 
Desviación 





Productividad antes 36 60,2111 8,57058 41,15 71,17 58,5850 63,3300 66,1700 
Productividad 
después 
36 80,5444 7,87689 61,21 88,24 79,9300 83,5900 85,6300 
 
 
De la Tabla, podemos observar la media de la productividad antes (60.2111) es menor que la 
media de la productividad después (80.5444), por consiguiente, se acepta la hipótesis alterna, 






Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar el 
análisis a través del valor (Sig.) 
 
Tabla 25: Rangos 
 
 N Rango promedio Suma de rangos 
Productividad después - 
Productividad antes 
Rangos negativos 0a ,00 ,00 
Rangos positivos 36b 18,50 666,00 
Empates 0c   
Total 36   
a. Productividad después < Productividad antes 
b. Productividad después > Productividad antes 
c. Productividad después = Productividad antes 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 26: Estadísticos de pruebaa 
 
 Productividad después - Productividad antes 
Z -5,232b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
De la tabla, se puede verificar que el valor sig. De la prueba Wilcoxon, que fue aplicada a la 
productividad antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión rechaza a la 









Ha: La Ingeniería de Métodos incrementa la eficiencia en la empresa textil, Huachipa – 2019. 
 
A continuación, se procederá a contrastar la primera hipótesis específica, para ello es 
necesario realizar la prueba de normalidad entre el porcentaje de la eficiencia antes y después 
de haber sido implementado La Ingeniería de Métodos, para conocer si muestran un 
comportamiento paramétrico o no. Dado que nuestros datos son mayores que 30, se utilizará el 
estadígrafo Kolmogorov - Smirnov. 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 




Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia antes 36 100,0% 0 0,0% 36 100,0% 
Eficiencia después 36 100,0% 0 0,0% 36 100,0% 
 
Tabla 28: Descriptivos 
 
 Estadístico Error estándar 
Eficiencia antes Media 86,2133 ,29813 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 85,6081  
Límite superior 86,8186  




Mediana 86,5950  
Varianza 3,200  
Desviación estándar 1,78881  
Mínimo 80,83  
Máximo 88,48  
Rango 7,65  
Rango intercuartil ,91  
Asimetría -1,717 ,393 
Curtosis 2,392 ,768 
Eficiencia después Media 93,5236 ,15565 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 93,2076  
Límite superior 93,8396  
Media recortada al 5% 93,6148  
Mediana 93,7900  
Varianza ,872  
Desviación estándar ,93389  
Mínimo 90,83  
Máximo 94,39  
Rango 3,56  
Rango intercuartil ,53  
Asimetría -1,746 ,393 
Curtosis 2,032 ,768 
 




Estadístico gl Sig.    
Eficiencia antes ,310 36 ,000    
Eficiencia después ,300 36 ,000    
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Se ver puede que el Sig de la eficiencia antes es de (0.000) y el después es de (0.000), 
demostrando que los datos para validar la primera hipótesis específica son no Paramétricos, 
esto debido a que ambas son menores que 0.05, decimos que, dado la regla de decisión, 




Contrastación de la hipótesis específica 1: 
 
Ho: La Ingeniería de Métodos no incrementa la eficiencia en la empresa textil, Huachipa – 
2019. 
 
Ha: La Ingeniería de Métodos incrementa la eficiencia en la empresa textil, Huachipa – 2019. 
 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µEficiencia_antes ≥ µEficiencia _después 




Tabla 30: Estadísticos descriptivos 
 
 N Media 
Desviación 





Eficiencia antes 36 86,2133 1,78881 80,83 88,48 86,3600 86,5950 87,2700 
Eficiencia 
después 
36 93,5236 ,93389 90,83 94,39 93,5200 93,7900 94,0525 
 
De la tabla, como podemos observar la media de la eficiencia antes (86.2133) es menor que la 
media de la eficiencia después (93.5236), por consiguiente, se acepta la hipótesis alterna, y 





Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar el 
análisis a través del valor (Sig.) 
 
Tabla 31: Rangos 
Rangos 
 N Rango promedio Suma de rangos 
Eficiencia después - 
Eficiencia antes 
Rangos negativos 0a ,00 ,00 
Rangos positivos 36b 18,50 666,00 
Empates 0c   
Total 36   
a. Eficiencia después < Eficiencia antes 
b. Eficiencia después > Eficiencia antes 
c. Eficiencia después = Eficiencia antes 
 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 32: Estadísticos de prueba 
 Eficiencia después - Eficiencia antes 
Z -5,234b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
 
De la tabla, se puede verificar que el valor sig. De la prueba de Wilcoxon, que fue aplicada a 
la eficiencia antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión rechaza a la hipótesis 




Análisis de la hipótesis específica 2: 
 
Eficacia 
Ha: La Ingeniería de Métodos incrementa la eficacia en la empresa textil, Huachipa – 2019. 
 
A continuación, se procederá a contrastar la segunda hipótesis específica, para ello es 
necesario realizar la prueba de normalidad entre la eficacia antes y después de haber sido 
implementado La Ingeniería de Métodos, para conocer si muestran un comportamiento 
paramétrico o no. Dado que nuestros datos son mayores que 30, se utilizará el estadígrafo 
Kolmogorov - Smirnov. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 




Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia antes 36 100,0% 0 0,0% 36 100,0% 
Eficacia después 36 100,0% 0 0,0% 36 100,0% 
 
Tabla 34: Descriptivos 
 
 Estadístico Error estándar 
Eficacia antes Media 69,6858 1,48244 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 66,6763  
Límite superior 72,6953  




Mediana 72,8250  
Varianza 79,115  
Desviación estándar 8,89464  
Mínimo 50,00  
Máximo 80,43  
Rango 30,43  
Rango intercuartil 8,70  
Asimetría -1,391 ,393 
Curtosis ,698 ,768 
Eficacia después Media 86,0508 1,28554 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 83,4411  
Límite superior 88,6606  
Media recortada al 5% 86,6210  
Mediana 89,1300  
Varianza 59,494  
Desviación estándar 7,71323  
Mínimo 67,39  
Máximo 93,48  
Rango 26,09  
Rango intercuartil 5,98  
Asimetría -1,508 ,393 
Curtosis ,987 ,768 
 




Estadístico gl Sig.    
Eficacia antes ,286 36 ,000    
Eficacia después ,297 36 ,000    
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Se puede ver que el Sig de la eficacia antes es de (0.000) y el después es de (0.000), 
demostrando que los datos para validar la segunda hipótesis específica son no Paramétricos, 
esto debido a que ambas son menores que 0.05, decimos que, dado la regla de decisión, 





Contrastación de la hipótesis específica 2: 
 
Ho: La Ingeniería de Métodos no incrementa la eficacia en la empresa textil, Huachipa – 2019. 
 
 
Ha: La Ingeniería de Métodos incrementa la eficacia en la empresa textil, Huachipa – 2019. 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µEficacia_antes ≥ µEficacia _después 




Tabla 36: Estadísticos descriptivos 
 
 N Media 
Desviación 





Eficacia antes 36 69,6858 8,89464 50,00 80,43 67,3900 72,8250 76,0900 
Eficacia 
después 
36 86,0508 7,71323 67,39 93,48 85,3250 89,1300 91,3000 
 
 
De la tabla, como podemos observar la media de la eficacia antes (69.6858) es menor que la 
eficacia después (86.0508), por consiguiente, se acepta la hipótesis alterna, y queda totalmente 





Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar el 
análisis a través del valor (Sig.) 
 
Tabla 37: Rangos 
 
 N Rango promedio Suma de rangos 
Eficacia después - Eficacia 
antes 
Rangos negativos 0a ,00 ,00 
Rangos positivos 36b 18,50 666,00 
Empates 0c   
Total 36   
a. Eficacia después < Eficacia antes 
b. Eficacia después > Eficacia antes 
c. Eficacia después = Eficacia antes 
 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 38: Estadísticos de prueba 
 Eficacia después - Eficacia antes 
Z -5,240b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
De la tabla, se puede verificar que el valor sig. De la prueba de Wilcoxon, que fue aplicada a 
la eficacia antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión rechaza a la hipótesis 




IV. DISCUSIÓN  
 
De la tabla N° 37, podemos observar la media de la eficacia antes (69.6858) es menor que la 
eficacia después (86.0508), por consiguiente queda demostrado la implementación. 
Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de ARARAT, Alejandra., Estudio de 
métodos y tiempos en el proceso productivo de la línea de camisas interior de Makila CTA, 
para mejorar la productividad de la empresa. Tesis de grado para la obtención de título 
profesional de Ingeniería Industria. Santiago de Cali, Colombia. Universidad Autónoma de 
Occidente, 2010. De esta investigación se tuvo un incremento en la productividad de 37.9%, 
en cuanto a la eficiciencia de un 10,93% y la eficacia de 27,45%. 
De la tabla N° 31, podemos observar la media de la eficiencia antes (86.2133) es menor que la 
media de la eficiencia después (93.5236), por consiguiente, queda demostrado la 
implementación. 
Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de GUTIERREZ, Rubí. Aplicación 
del Estudio de Métodos para mejorar la Productividad en el área de Soporte Técnico de la 
Empresa Computronic S.A.C, Los Olivos, 2015. Tesis para la obtención de título profesional 
de Ingeniero Industrial Lima, Universidad Cesar Vallejo, 2015. 173pp. De esta investigación 
se tuvo como resultado un incremento en la productividad del 14,38%, la eficiencia 
incrementó un 7,53% y la eficacia en 16,16%. 
De la Tabla N° 25, podemos observar la media de la productividad antes (60.2111) es menor 
que la media de la productividad después (80.5444), por consiguiente, queda demostrado la 
implementación. 
Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de  HUAMÁN, Tomas. La ingeniería 
de Métodos y el incremento de la productividad en el área de control de calidad en una 
Empresa Manufacturera, Independencia, 2016. Tesis para la obtención de título profesional de 




V. CONCLUSIONES  
 
Para poder poner en funcionamiento el proyecto primero se analizó los problemas que acoge 
en la línea de ensamblaje de pantalón jeans en el incremento de la productividad, se 
identificaron las causas las cuales analizadas y diagnosticadas para lo cual la investigación se 
basó en la Implementación de la ingeniería de Métodos para incrementar la Productividad en 
un Empresa Textil, Huachipa – 2019 
 
 
 Por La Ingeniería de Métodos incrementa la productividad en la empresa textil, Huachipa – 
2019, tal como se puede observar en la tabla N° 19, En la productividad antes se tiene un 
promedio total de 60.21%, el total de la productividad después se tiene un promedio de 
80.54% y se tiene un incremento de 25%. 
 
 Por La Ingeniería de Métodos incrementa la eficiencia en la empresa textil, Huachipa – 
2019, tal como se puede observar en la tabla N° 17, En la eficiencia antes se tiene un promedio 
total de 86.21% , el total de la eficiencia después se tiene un promedio de 93.52% y se tiene un 
incremento de 8%. 
 
 
 La Ingeniería de Métodos incrementa la eficacia en la empresa textil, Huachipa – 2019, tal 
como se puede observar en la tabla N° 18, En la eficacia antes se tiene un promedio total de 
69.69% , el total de la eficacia después se tiene un promedio de 85.05% y se tiene un 







VI. RECOMENDACIONES  
 
Se sugieren para la empresa que todos los resultados obtenidos mediante  Implementación de 
la ingeniería de Métodos para incrementar la Productividad en un Empresa Textil, Huachipa - 
2019 
 
Se sugiere seguir trabajando con el tipo de método que se implementó ya que se ve buenos 
resultados en el incremento de la productividad como la consecuencia Implementación de la 
ingeniería de Métodos para incrementar la Productividad en un Empresa Textil, Huachipa – 
2019 y así poder lograr ser competitivos en el mercado de confecciones de prenda de pantalon 
jeans. 
 
Se sugiere que se siga midiendo el indicador de la eficiencia para seguir disminuyendo los 
tiempos muertos de algunas operaciones de la elaboración de los pantalones jeans y así 
optimizar la eficiencia para cada vez llegar a un tiempo estándar justo que beneficie a la 
organización y a los trabajadores. 
Se recomienda que se siga midiendo el indicador de la eficacia para que se pueda alcanzar el 
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Anexo N° 2: Toma de tiempo general después 
1 Llevar piezas  a  mesa de diseño 0,29 0,28 0,29 0,28 0,29 0,29 0,28 0,28 0,29 0,29 28,6 95% 27,17 14% 31
2 Desarmar paquete de piezas 0,3 0,34 0,31 0,31 0,32 0,33 0,32 0,32 0,31 0,31 31,7 95% 30,12 14% 34
3 Transportar las  piezas  a  las  maquinas  de trabajo 0,41 0,41 0,42 0,42 0,42 0,43 0,42 0,42 0,43 0,43 42,1 95% 40,00 14% 46
4 Armado de la  secreta 0,29 0,28 0,29 0,28 0,29 0,29 0,28 0,28 0,29 0,29 28,6 95% 27,17 14% 31
5 Llevar a  maquina mi l lesera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
6 Pegar la  secreta  en la  vis ta 0,29 0,28 0,28 0,32 0,31 0,32 0,31 0,28 0,28 0,31 29,8 95% 28,31 14% 32
7 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
8 Remal lar los  bordes  de la  vis ta 0,29 0,29 0,28 0,29 0,29 0,28 0,29 0,28 0,29 0,29 28,7 95% 27,27 14% 31
9 Llevar a  maquina recta 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
10 Pegar refuerzo a  tucuyo 0,25 0,26 0,26 0,27 0,26 0,26 0,25 0,25 0,26 0,26 25,8 95% 24,51 14% 28
11 Pegar la  vis ta  a l  tucuyo 0,27 0,3 0,29 0,31 0,27 0,28 0,27 0,29 0,31 0,28 28,7 95% 27,27 14% 31
12 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
13 Remal lar por la  mitad del  tucul lo 0,26 0,28 0,27 0,26 0,29 0,28 0,26 0,27 0,26 0,29 27,2 95% 25,84 14% 29
14 Llevar a  maquina recta  0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
15 Pegar a  cuerpo delantero 0,26 0,26 0,27 0,28 0,27 0,26 0,27 0,26 0,26 0,27 26,6 95% 25,27 14% 29
16 Dar una pasada por máquina recta 0,28 0,29 0,28 0,27 0,28 0,29 0,27 0,28 0,27 0,28 27,9 95% 26,51 14% 30
17 Doblar la  pieza  del  bols i l lo del  posterior 0,29 0,28 0,29 0,29 0,29 0,29 0,3 0,3 0,31 0,31 29,5 95% 28,03 14% 32
18 Llevar a  maquina plana 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
19 Pegar la  cuchi l la 0,28 0,29 0,29 0,28 0,29 0,29 0,28 0,28 0,27 0,29 28,4 95% 26,98 14% 31
20 Llevar a  máquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
21 Pegar a l  cuerpo trasero 0,29 0,29 0,28 0,29 0,28 0,27 0,26 0,28 0,27 0,28 27,9 95% 26,51 14% 30
22 Llevar a  máquina plana 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
23 Pegado del  cierre 0,28 0,28 0,29 0,27 0,28 0,27 0,28 0,26 0,29 0,28 27,8 95% 26,41 14% 30
24 Llevar a  máquina mi l lecera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
25 Hacer dibujo del  cierre 0,36 0,35 0,38 0,39 0,36 0,35 0,39 0,37 0,35 0,38 36,8 95% 34,96 14% 40
26 Unir lado derecho con izquierdo 0,29 0,29 0,29 0,28 0,29 0,29 0,29 0,3 0,3 0,29 29,1 95% 27,65 14% 32
27 Llevar a  máquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
28 Unir lado delantero y trasero 0,45 0,45 0,45 0,46 0,46 0,47 0,45 0,46 0,45 0,46 45,6 95% 43,32 14% 49
29 Despunte lado posterior 0,28 0,31 0,29 0,31 0,29 0,31 0,29 0,31 0,31 0,29 29,9 95% 28,41 14% 32
30 Pegar la  pretina 0,34 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,36 0,35 0,36 0,36 35,2 95% 33,44 14% 38
31 Llevar a  máquina mi l lecera 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
32 Pegar el  cachito 0,29 0,28 0,29 0,28 0,27 0,29 0,28 0,27 0,28 0,27 28 95% 26,60 14% 30
33 Llevar a  maquina de remal le 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
34 Remal lar la  huacha 0,29 0,28 0,29 0,28 0,28 0,29 0,29 0,29 0,28 0,29 28,6 95% 27,17 14% 31
35 Llevar a  maquina recta 0,09 0,1 0,11 0,12 0,14 0,11 0,11 0,12 0,13 0,11 11,4 95% 10,83 14% 12
36 Hacer la  basta  0,31 0,32 0,31 0,32 0,32 0,32 0,33 0,32 0,32 0,31 31,8 95% 30,21 14% 34
923
15,39
TIEMPO CICLO EN SEGUNDOS





Analistas:Caros y Riveros Metodo:Antes de la mejora Empresa:Textil







Hora Fin:variado Acumulado vuelta a cero TE=TN*(1+S)
N° DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Tiempo Observado
1 2 3 4 5 6 8 9
N° de dia de estudio: Talla: 32 Maquina:Varios
Hora Inicio:Variado Tiempo de Cronometraje Formula Departamento




Anexo N° 3: ISHIKAWA. 
BAJA PRODUCTIVIDAD 




FALTA DE MANTENIMIENTO 
DE LAS MAQUINAS
VARIACIÓN DE PROCESOS





NO EXISTE UN ORDEN
FALTA DE IMPLEMENTACIÓN
DE MÉTODOS ADECUADOS
LARGAS HORAS DE TRABAJO
INCUMPLIMIENTO DE OBJETIVO
DE PRODUCCIÓN PROGRAMADO





















Anexo N° 4: PARETO 



















FALTA DE IMPLEMENTACIÓN 
DE MÉTODOS ADECUADOS 




A 9 7 8 8.00 64 38.95% 81.20% 80% 
ACTIVIDADES EN DESORDEN B 3 2 3 2.67 7.11 4.33% 85.53% 80% 
MAL DISEÑO DE 
DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
B 3 2 2 2.33 5.44 3.31% 88.84% 80% 
FALTA DE CONTROL B 3 2 2 2.33 5.44 3.31% 92.15% 80% 
INCUMPLIMIENTO DE 
OBJETIVO DE PRODUCCIÓN 
PROGRAMADO 
B 3 1 2 2.00 4 2.43% 94.58% 80% 
CONOCIMIENTO EMPIRICO C 2 1 1 1.33 1.78 1.08% 95.67% 80% 
AMBIENTE INADECUADO C 1 2 1 1.33 1.78 1.08% 96.75% 80% 
CARENCIA DE HABILIDADES 
BLANDAS 
C 2 1 1 1.33 1.78 1.08% 97.83% 80% 
NO DESEA DAR BENEFICIOS C 1 2 1 1.33 1.78 1.08% 98.92% 80% 
FALTA DE ESPACIO PARA EL 
DISEÑO 
C 1 2 1 1.33 1.78 1.08% 100.00% 80% 
TOTAL 164.33 100.00%     
 
CARGO EN LA EMPRESA TIEMPO EN LA EMPRESA NOMBRES PERSONALES 
DUEÑO DE LA EMPRESA 5 AÑOS CHIRINOS CHAVEZ, NOE  
TRABAJADOR (1) 4 AÑOS CHIRINOS CHAVEZ, JULISSA  






Anexo N° 5: Resultado pareto 




























Anexo N° 6: Tabla de coherencia 
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPÓTESIS DISEÑO METODOLÓGICO 
GENERAL  
¿De qué manera la 
Ingeniería de Métodos 
incrementará la 
productividad en la 
empresa textil, Huachipa 
- 2019? 
Determinar de qué manera 
la Ingeniería de Métodos 
incrementa la productividad 
en la empresa textil, 
Huachipa – 2019. 
La Ingeniería de Métodos 
incrementa la productividad 
en la empresa textil, 
Huachipa – 2019. 
Tipo de estudio  
Descriptivo - Correlacional Básica y de enfoque 
cuantitativo.  
Diseño: Pre - experimental de corte longitudinal 
Área de estudio: 
Empresa Textil ubicado en  
Huachipa – Cajamarquilla. 
Población y muestra 
Población son los registros de producción de los 
últimos 2 años. 
Muestra son los registros de producción de 36 días, 
obtenidos por el software Calculadora Granmo. 
Instrumentos: Cronómetro, Tabla, Formatos de 
Medición de tiempos y movimientos. 
Valoración estadística 
Paquete estadístico SSPS 25 
ESPECÍFICOS 
¿De qué manera la 
Ingeniería de Métodos 
incrementará la eficiencia 
en la empresa textil, 
Huachipa - 2019? 
Determinar de qué manera 
la Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficiencia en 
la empresa textil, Huachipa 
– 2019. 
La Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficiencia en 
la empresa textil, Huachipa 
– 2019. 
¿De qué manera la 
Ingeniería de Métodos 
incrementará la eficacia en 
la empresa textil, Huachipa 
- 2019? 
Determinar de qué manera 
la Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficacia en la 
empresa textil, Huachipa – 
2019. 
La Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficacia en la 






Anexo N° 7: Flujo de caja de la empresa 
Fuente: Elaboración propia. 
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Efectivo Disponible  (a principio del 
mes)
-S/. 15.000,00 S/. 50.000,00 S/. 48.717,00 S/. 8.547,24 S/. 9.128,88 S/. 9.722,16 S/. 10.327,31 S/. 10.944,55 S/. 13.824,14 S/. 14.466,33 S/. 15.121,35
Ventas en Efectivo 28.512,00 29.082,24 29.663,88 30.257,16 30.862,31 31.479,55 32.109,14 32.751,33 33.406,35 34.074,48
Cobranza de cuentas por cobrar interes 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Créditos/ otros ingresos en efectivo 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL DE INGRESOS DE EFECTIVO 28.512,00 29.082,24 29.663,88 30.257,16 30.862,31 31.479,55 32.109,14 32.751,33 33.406,35 34.074,48
Sueldos brutos 15.840,00 15.840,00 15.840,00 15.840,00 15.840,00 15.840,00 15.840,00 15.840,00 15.840,00 15.840,00
Compras de maquinaria plana 3.500,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Compras maquina recta 3.500,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
compra de hilos 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00
compra de agujas 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00
compra de aceite 25,00 25,00 25,00 25,00 25,00 25,00 25,00 25,00 25,00 25,00
compra de repuestos 120,00 120,00 120,00 120,00 120,00 120,00 120,00 120,00 120,00 120,00
pago de banco BCP 35% interes 2.250,00 2.250,00 2.250,00 2.250,00 2.250,00 2.250,00 0,00 0,00 0,00 0,00
compra de coche de traslado 150,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
compra de mesas para  maquina 700,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
compra de sillas 560,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
gastos de investigacion 850,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
transporte 700,00 700,00 700,00 700,00 700,00 700,00 700,00 700,00 700,00 700,00
servicio electrico 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00 300,00
sedapal 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00
internet 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
alquiler de local 800,00 800,00 800,00 800,00 800,00 800,00 800,00 800,00 800,00 800,00
TOTAL DE EFECTIVO PAGADO 29.795,00 20.535,00 20.535,00 20.535,00 20.535,00 20.535,00 18.285,00 18.285,00 18.285,00 18.285,00
Posición de Efectivo 48.717,00 8.547,24 9.128,88 9.722,16 10.327,31 10.944,55 13.824,14 14.466,33 15.121,35 15.789,48
incremento de venta anual 2% 570,24 581,64 593,28 605,14 617,25 629,59 642,18 655,03 668,13 681,49 
prestamo del banco S/. 10.000,00 35% S/. 3.500,00
EFECTIVO PAGADO





Anexo N° 8: Van Tir de la empresa 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
10% N° años (1+I)^ FNE(1+I)^ VAN
0 -S/. 15.000,00 -S/. 15.000,00 S/. 119.269,96
VAN= S/. 119.269,96 1 S/. 50.000,00 1,10 S/. 45.454,55 TIR= 316% S/. 70.032,82
2 S/. 48.717,00 1,21 S/. 40.261,98 S/. 41.380,12
3 S/. 8.547,24 1,33 S/. 6.421,67 S/. 27.642,92
4 S/. 9.128,88 1,46 S/. 6.235,15 S/. 19.351,65
5 S/. 9.722,16 1,61 S/. 6.036,70 S/. 13.749,67
6 S/. 10.327,31 1,77 S/. 5.829,49 S/. 9.700,50
7 S/. 10.944,55 1,95 S/. 5.616,29 S/. 6.636,12
8 S/. 13.824,14 2,14 S/. 6.449,06 S/. 4.237,19
9 S/. 14.466,33 2,36 S/. 6.135,13 S/. 2.309,28
10 S/. 15.121,35 2,59 S/. 5.829,94 S/. 726,99
S/. 119.269,96 S/. 260,90
S/. 37,88
S/. -5,95



















Tabla de suplementos 
Escala 
Descripción del desempeño 





0 Actividad nula   
50 




Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no pagado a destajo, pero bien dirigido y vigilado; 




Activo, capaz, como de operario calificado medio, pagado a destajo; logra con tranquilidad el nivel de 
calidad y precisión fijado 
6,4 
125 
Muy rápido; el operario actúa con gran seguridad, destreza  y coordinación de movimientos, muy por 
encima de las del operario calificado medio 
8,0 
150 
Excepcionalmente rápido; concentración y esfuerzo intenso sin probabilidad de durar por varios 
periodos; actuación de “virtuoso” sólo alcanzada por algunos trabajadores sobresalientes 
9,6 
Nº Descripción del Suplemento Suplementos  
1 
SUPLEMENTO POR DESCANSO 
Suplementos por fatiga básica 6% 
Suplementos por necesidades personales 5% 
2 
SUPLEMENTOS POR CONTINGENCIAS 
Suplementos por eventualidades (inevitables) 3% 
3 
SUPLEMENTOS POR POLITICA DE LA EMPRESA 
 Suplemento excepcional, a nivel de desempeño  0% 
4 
SUPLEMENTOS ESPECIALES 
Actividades que no forman parte del ciclo de trabajo 0% 
  
Total 14% 
Fuente: Adaptación de un cuadro publicado por la Engineering and Allied Emplyers (West of England) Association, Department of 
Work Study. 
